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KIRISH

Bugungi kunda mustagil O'zbekistonning Buxoro, Qashgadaryo,
Navoiy viloyatlari, Farg‘ona vodiysi va Qoragalpog‘iston respubli-
kasi hududlarida ko‘plab yangi neft va gaz zaxiralari ochilmoqda .
Bu esa, 0‘z navbatida, yirik neft va gaz ishlanmalarida ilg'or za-
monaviy texnologiyalarni go‘llashni, ya'ni nasos va kompressorstan-
siyalaridan foydalanishni tagozo etmoqda.

Mamlakatirrfiz 1995- yilda o‘z energetik mustagilligiga crishdi.
Eng asosiysi, 0'zining boy energetik resurslari bilan respublikamiz-
ni mustaqil ravishda kerakli migdorda energiya bilan ta’minlashga
muvaffaq bo‘ldi. Respublikaning umumiy ishlab chigarish sanoat-
ining 1/4 qismi encrgetikaga to‘g‘ri keladi. Har yili respublikada
taxminan 70 miIn tonnaga yagin shartli yoqilg‘i ishlatiladi.

Mineral va yoqilg‘i-energetik resurslarini topish va iste’molchi-
larga yetkazib berish sohaning kompleks ravishda rivojlanishiga
bog'lig. O'zbckiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimov: «Hech
gaysi bir soha muhim yonilg‘i-energetik kompleksning rivojisiz,
mustahkam energetik bazasiz rivojlana olmaydi, eng katta e’tibor
yonilg'i-energetik kompleksning rivojiga, va aynigsa, birinchi nav-
batda, zaxiraning bir tekis va kerakli tezlikda ko'payishini
ta’minlovchi suyuq zaxiralarni gidirish va uni gazib olishga qaratil-
ishi lozim», degan edi.

llgari surilgan masalalarni yechish yonilg'i-energetik mustaqil-
likni, xavfsizlikni va tabiiyki, yonilg'i-energetik kompleks va davlat
igtisodiyotining rivojini ta’minlaydi.

O'zbekiston ko‘plab tabiiy gaz zaxiralariga ega. Ushbu soha
1953- yildan boshlab ishlay boshladi, lining dinamik rivoji Qizilqum
cho'lidagi Setilal-teka koni topilgani bilan bog‘lig.

Mamlakatimiz mustaqillikka erishgandan keyin gaz olish 1991-
yilga nisbatan 1995- yilda 38% ga oshdi va yiliga 55 mlrd m’ ni tashkil
etdi. 2001- yil ma'lumotlariga ko‘ra tabiiy gaz zaxirasi 134 ta konda
topilgan, ularning 53 tasida uglevodorod chigarib olish amalga oshi-



rilmogda. Sanoat rivojiga 48 ta. ishlab chiganshga csa yana 63 la
gaz konlari jalb etiigan. Tabiiy gazning potensial resursi 5 trl m'
dan ortadi. Mutaxassislar bergan ma’lumotlarga garaganda uslibu
potensial 1,5—2 barobar oshirilishi mumkin.

Respublikamizda katta quwatli gazotransport tizimlar va gazni qay-
ta ishlash obyektlari mavjud. Bugungi kunda magistral gaz quvurlari-
ning umumiy uzunligi 12 ming km dan ortiq masofani tashkil etadi,
25 ta kompressor stansiyalari ishga tushirilgan. Ma’lumki, 0'ita Osi-
yo-Markaz, Buxoro-Ural kabi magistral gaz quvurlari muvaffagiyatii
ishlab kelmoqda. Ularning gaz sarfi yiliga 80 mlrd m3dan ortigroqdir.
Ushbu gaz quvurlari orqgali o'zbek gazi Shargiy Yevropa. Ukraina.
Rossiya va boshqga davlatlarga yetkazib berilishi mumkin.
«O'zbekneftegaz» milliy xolding kompaniyasi istigboldagi rcjasi
bcTyicha 2010- yilga kelib gazotransport tizimi bo‘ylab gaz etka/.ib
berish yiliga 70 mird m3gacha oshishi mumkin.

Sutkasiga 4,2 mln m3gaz ishlab chigaruvchi Ko'kdumaloq kom-
prcssor stansiyasi, Sho'rtan gazkimyo majmuasi kabi obyektlar ja-
honda XXI asrning yangi texnologiyalari jalb gilinavotgan eng yirik
obyektlar hisoblanadi. «0 ‘zbekneftegaz»ning olgan buyurtmalari
ichida chet el firmalarrva korxonalari tomonidan Sho'rtan gazkimyo
majmuasi mahsulotlariga buyurtmalar ham mavjud.

Keyingi yillarda neft va gaz sohasida ham katta imkoniyatlar
yuzaga keldi, ularning zaxiralarini izlash, gavta ishlash va xalq
xofaligining turli sohalarida malakali mutaxassislar ehtiyoji sczil-
moqda.

Respublikamizda gabul gilingan «Ta'lim to‘g'risida»gi qonun-
da kasb-hunar kollejlarida turli sohalar bo'yicha kadrlar tayyorlash
eng muhim vazifalardan biri sifatida belgilab go'yilgan.

«Kadrlar tayyorlash milliy dasturi»nda ham ta’lim tizimini isloh
gilgan holda o‘quvchilarning kasb-hunarga moyilligi, mahorat va
malakasini chuqur rivojlantirishni, sohaga oid o'quv adabiyotlarning
yangi avlodini yaratishni tagozo etmoqda.

Shu borada neft va gaz yo'nalishidagi kasb-hunar kollcjlari
o‘quvchilari uchun «Nasos va kompressor jihozlari hamda ularni
yig‘ish» fani yagindan yordam beradi.

O'quv go‘llanmada nasos va kompressorlar to'g'risida ma’lu-
motlar ularning jihozlarini yig‘ish (montaj) ishlarini olib borishni
tashkil etish va texnologiyasini o'rganish. nasos va kompressor stan-
siyalarini ishlatishda hamda ta’mir-yig‘uv ishlarini bajarishda jalb
etiladigan texnika xavfsizligi to‘g‘risida ham ma’lumotlar berilgan.



1- BO‘LIM.

NASOS VA KOMPRESSOR STANS1YALARI HAQIDA
uMuMIlY MA’LUMOTLAR

1.1. NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI
VAZIFALARI HAMDA ULARNING KONSTRUKSIYALARI

Hozirgi zamon katta diametrdagi neft va gaz quvurlari yu-
gori quvvat va o'tkazish gobiliyatiga ega bo'lgan tashish mu-
handislik inshootlarini tashkil etadi. 1420 mm diametrga ega
bo'lgpn magistral gaz quvuri 3500-4500 km masofaga 80 min
m3sut migdordagi tabiiy gazni uzatish imkoniyatiga ega, 1220
mm diametrli magistral neft quvuri esa shu masofaga 0,3 min
m3sut migdoixlagi neftni uzata oladi. Bunday hajmdagi gazni
uzoq masofaga uzatishni ta’minlash uchun katta diametrdagi
quvurning ichki bo‘shlig‘ida quvurning bosh gismida 7,5 mPa
bosim yaratiladi. Bugungi kunda gayta qurilayotgan gaz quvur-
larining boshlang‘ich bosimi 10 — 12 mPa qilib olinmoqda.
Magistral neft quvurlarining boshlang‘ich bosimi hozirda 6,4
mPa ga yetdi. Gaz, neft va boshqga neft mahsulotlarini magistral
quvurlarida uzatish uchun energiya kompressor va nasos stansiya-
lari tomonidan yctkazib beriladi. Biroq gaz yoki neft ogimiga
magistral quvur boshida ta’sir etilgan bosim uzatilishi darajasiga
garab tez pasayadi, bu esa ogim harakatining tezligini pasayish-
iga olib keladi. Agar gaz, neft yoki neft mahsulotlari ogimi hara-
kati vaqtida qo'shimcha energiya olmasa, ichki bo‘shligdagi
bosim pasayishi, mahsulot esa harakatdan to'xtashi mumkin.
Shuning uchun energiya yo'qolishini qoplash uchun magistral
quvurning uzunligi bo‘yicha o‘rtacha har 100—150 km oralig'ida
nasos va kompressor stansiyalari o'rnatiladi.

Zamonaviy gaz, neft va neft mahsulotlari magistral quvur-
lariga vazifasi, joylashishi va konstruksiyaviy masalalari bo‘yicha
turli bo‘lgan kompressor stansiyalari (KS) va nasos stansiyalari
(NS) (neft so‘rib chigaruvchi) o'rnatilgan.

Kompressor stansiyalari va nasos stansiyalari vazifasi va magi-
stral quvurida joylashishiga garab bosh va oralig stansiyalarga
bo‘linadi.



Bosh kompressor stansiyalari va nasos stansiyalar magistral
quvurning bosh gismida joylashadi. Bosh kompressor stansiya
(BKS) larga tabiiy gaz gaz oluvchi korxonalar tomonidan uza-
tiladi. Bu gaz keyinchalik quvurda uzatish uchun gazni komp-
Icks tayyorlash qurilmalari (GKTQ)da maxsus tayyorlanadi.
Bosh komprcssor stansiyalarida joylashgan bosh inshootlar (BI)
da, talab etilsa, gaz chang (mexanik aralashmalar zarrachalari)
dan tozalanadi va quritiladi. Bosh kompressor stansiyalarga gaz
2 — 4 MPa bosim ostida kelib tushadi, keyin esa gaz quvur
qurilmalari yoki elcktr dvigatellar yuritmasiga ega bo’lgan
markazdan qochirma nagnetatellar yordamida sigiladi va ishchi
bosim ostida magistral gaz quvuriga uzatiladi. Bosh nasos stan-
siyalarga quvurda uzatish uchun ncftni maqgsadli tayyorlash
qurilmalarida tayyorgarlikdan o‘tgan neft mahsulot sifatida kel-
ib tushadi. Bosh nasos stansiyalarga kelib lushayotgan neft yoki
neft mahsuloti dastlab rezervuarlarga tushiriladi, keyin esa yurit-
mali nasos yordamida asosiy nasos agregatlariga uzatiladi. ular
esa 6,4 MPa gacha bolgan bosim ostida magistral quvurlariga
yo‘naltiradi.

Oraiig kompressor va nasos stansiyalar gaz, neft va neft mah-
sulotining magistral quvurining uzunligi bo‘yicha harakatining
kerakli rejimini saqlab golish uchun mo'ljallangan. Kompressor
stansiyalari va nasos stansiyalarning kerakli niigdori maxsus hisob
orqali aniglanadi.

Konstruksiyasi va hajmiy-rejaviy yechimlari bo‘yicha kom-
pressor stansiyalar va nasos stansiyalar quyidagilarga bo‘linadi:

* an’anaviy talabdagi kompressor stansiyalari va nasos stan-
siyalar;

* asosiy so‘rib chigarish agregatlari umumiy yoki alohida
binolarda joylashtirilgan blok-komplekt kompressor va nasos
stansiyalar;

* hamma so‘rib chiqarish agregatlari va jihozlarini blok-
bokslar yoki blok-konteynerlarda, jumladan, blok-modulli stan-
siyalarda joylashtirilgan to‘lig blok-komplekt kompressor va na-
sos stansiyalar.

An’anaviy ko‘rinishdagi kompressor va nasos stansiyalarning
asosiy so‘rib chigarish agregatlari hamda yordamchi jihozlarining
bir gismi asosan temir-betonli karkasli binolarda joylashtirilgan.



Bunda asosiy va yordamchi jihozlarning katta qismi kattalash-
tirilgan bloklarda emas, balki qurilish maydonida, keyinchalik
montaj va yigish mumkin bolgan gismlar va detallar ko'rinishida
tushardi. Bunday tipdagi kompressor va nasos stansiyalarini qur-
ish va montaj ishlarida ko‘p vaqt sarflanardi. Hozirgi vaqtda
bunday kompressor va nasos stansiyalari umuman
go'llanilmayapti. Lekin XX asrning 50 — 60- yillarida va 70-
yilning boshlarida qurilgan bunday stansiyalar hali ham ishlatil-
ib kelinmoqda. Hozirda qurilayotgan gaz, neft va neft mahsulot-
lari quvurlarida fagat blok-komplekt va blok-modulli kompres-
sor stansiyalari va nasos stansiyalar o‘rnatilmoqda.

So‘rib chiqaruvchi agrcfeatlar yuritmalari xiliga garab kom-
pressor stansiyalari va nasos stansiyalar quyidagilarga bo‘linadi:

1 Gaz quvurlaridan yuritmalari so‘rib chigaruvchi agregat-
lar bilan jihozfangan kompressor stansiyalar tabiiy gazdan foy-
dalaniladi. Gazni uzatish vaqtida markazdan qochirma nag-
netatellar yuritmalari uchun gaz quvurlarining quyidagi turlari
goMlaniladi: quvvati 6; 10; 16; 25 ming kVt bo‘lgan statsionar
quvurlar; quvvati 6; 10; 16 ming kVt bolgan aviatsion va sudali
quvurlar.

2. Elektr dvigatel yuritmasi bilan birlashgan, so‘rib chiqgarish
agregatlari bilan jihozlangan kompressor stansiyalar.

3. Elektr dvigatel yuritmasi bilan birlashgan, so‘rib chigarish
agregatlari bilan jihozlangan nasos stansiyalar.

Neft va neft mahsulotlari magistral quvurlarining qurilayot-
gan hamma nasos stansiyalari elektr dvigatel yuritmasiga ega.
Shuni aytib o‘tish kcrakki, so'rib chigaruvchi agregat yuritmasi
turi kompressor yoki nasos sexlari binolarini tanlashda muhim
ahamiyat kasb etadi (1.1- jadval).

1.1-jadval
Kompressor stansiyalari va nasos stansiyalari
binolari tavsifi
Stansiya So‘rib chiqarish agregati Bino turi

tavsifi

GTK-10, GT-7-750 vaGT-750-6
Kompressor rusumli stastionar gazturbinalari Umumiy bino
yuritmasi



Kompressor

Kompressor

Kompressor

Kompressor

Nasos

/. 1- jadvalning davomi

GTN-25, GTN-16 vaGTN-6 rusumli
statsionar gazturbinalari yuritmasi

GPU-10 rusumli sudali gazturbina
yuritmasi

GPA-S-6,3va GPA-S-16 rusumli
aviatsion gazturbinalari yuritmasi

STD-4000 vaTD -125000 rusumli
elektr yuritmasi

Elektr yuritmasi

Har bir agrcgat
uchun alohida
bino

Har bir agregat
uchun alohida
bino

Tashishga
qulay

Umumiy bino

Umumiy bino

Kompressor va nasos sexlari binolarining hajmi, rejasi va kon-
strukiiv yechimlari, o ‘lchamlari bcvosita so‘rib chigaruvchi agre-

gatlar konstruksiyalari va oMchamlariga bogliq.

Magistral neft va neft mahsulotlari nasos stansiyalari rezervuar
parklarining joylashishiga garab uch bosgichga boMinadi:

1. 50 ming m? dan ortiqg.

2. 10 dan 50 ming m3gacha.

3. Rezervuar parklari mavjud bo‘'lmaganda 10 ming m'dan kam.

1.2. NASOS STANSIYALARNING ASOSIY VA

YORDAMCHI TEXNOLOGIK JIHOZLARI

Nasos stansiyalarning bosh texnologik jihozi so‘rib chigaruv-
chi (nasos) agregatlari bo'lib, ular nasos stansiyalarning asosiy
vazifasi, ya’ni neft yoki neft mahsulotining magistral quvur
bo‘ylab harakatini ta’minlaydi. Nasos agregati tishli mufta yor-
damida o'zaro birlashtirilgan markazdan gqochirma nasos va
yuritmadan tashkil topgan. Nasos agregati nasoslari past bosim-
li, bir pog'onali markazdan gqochirma nasoslardir. Bunday na-
sosning har biri uzatilayotgan suyuqlik ustuni bo‘yicha 195 m dan
550 m gacha bo‘lgan bosimni hosil giladi, shu bilan birga 12500
m3soatdan 125 m’/soatgacha bo'lgan sarfni ta’minlaydi.
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Neft yoki neft mahsulotlarini magistral quvurlarida uzatish
uchun go'llaniladigan nasoslar magistral nasoslar deyiladi. Bun-
day nasoslar quyma korpus, valga o'rnatilgan ishchi g'ildirak,
yo'naltiruvchi apparat, val, podshipnik va mahkamlovclii
qurilmalardan tashkil topgan. Markazdan qochma nasosning
normal ishi kavitatsiyasiz deb atalmish aniq bir rejimda
ta’minlanishi mumkin. Uning ichki bo'shlig'ining har bir nuqg-
tasidagi bosim so'rib chiqgarilayotgan suyuqlikning o ‘rnatilgan
haroratdagi siqilgan bug‘lari bosimidan ortiq bo'lsagina normal
ishi saglanib qolishi mumkin. Ushbu bosim kritik Rk deb atala-
di. Agarda nasosning ichki bo‘shlig‘i bosimi kritik bosinulan past
bo‘lsa, suyuqglik bug‘lanishi va kavitatsiya holati yuzaga kelishi
mumkin. Kavitatsiya vaqtida suyuqglik bug‘i bilan to'la pufakcha-
lar paydo bo'lisiii hisobiga oqimning tartibi buzilishi sodir bo'ladi.
Kavitatsion pufakchalarning bosimi kritik bosimdan past bo‘lgan
joyga (masalan, ishchi g‘ildirak kuraklari yuzasi)ga kelib urilishi
natijasida ular parchalanadi va mikroskopik zonalarda gidravlik
zarbalar yuzaga keladi. Bu ishchi g'ildirak metallining joyidagi
shikasti hosil bo'lishiga olib keladi. Kavitatsiya holatining yuza-
ga kelishi ko'pgina sabablar (ishchi g'ildirak matcriali va uning
vuzasi qoplamasi, so'rish rejimi)ga bog'liq. Nasosning kavitatsi-
yasiz deb atalmish ish rejimi muhim ahamiyatga ega. Bu rejim-
da nasosga kirishdagi bosim RVS kritik bosimdan, ya'ni so'rib
chigarilayotgan suyuqglikning siqilgan bug'lari bosimidan katta
bo'lishi kerak. Har bir nasos pasportida ruxsat etilgan kavitat-
sion zaxira Ahk ko'rsatiladi. Masalan, NM 10000—210 rusumli
nasos uchun Ahk=65 m (suv ustuni bo'yicha) yoki Rk=0,65
MPa. Bu berilgan nasosning kavitatsiyasiz ish rejimi fagatgina
quvurlarga kirishdagi bosim 0,65 MPa dan kam bo'Imasagina
ta’minlanishi mumkinligini anglatadi. Magistral nasoslarning
kavitatsiyasiz ish rejimini ta’minlash uchun bosh nasos stansiya-
larda maxsus bosimli nasoslar o'rnatiladi. Bu nasoslar neft va neft
mahsulotlarini rezervuarlardan so'rib chiqgarib, magistral naso-
slarning so'rish quvurlariga kerakli bosim ostida uzatadi. Neft
yoki neft mahsuloti oralig nasos stansiyalar quvurlariga oldingi
nasos stansiyalardan ruxsat etilgan kavitatsion zaxiradan oshu-
vchi bosim ostida kelib tushadi (1.2- jadval).

Magistral nasoslar kam bosimli nasoslar turiga kirgani tufayli
quvurda kerakli ishchi bosimni ta’minlash magsadida nasos



stansiyalarda uchta nasos va bitta zaxira nasos ketma-kct
o‘rnatiladi. Magistral nasoslar rusumlari quyidagicha belgilana-
di: NM 1250-260; NM 2500-230; NM 3600-230; NM 5000-
210; NM 7000-210; NM 10000-210; NM 12500-195. Bular
quyidagilarni bildiradi: NM — magistral nasos; birinchi son
(12500, 2500, 3600 va h.k.) —nasos o'tkazayotgan suyuqlik mig-
dori (m3soat); ikkinchi son (260, 230, 210 va h.k.) - nasos lo-
monidan yaratiladigan bosim (so‘rib chigarayotgan, suyuqlik
ustuni bo‘yicha metrlarda).

Bosimli nasoslar sifatida sarfi 5000 m3soatgacha, bosimi esa
115 m bolgan gorizontal bir pog'onali kam bosimli markazdan
gochma nasosdan foydalaniladi.

Gorizontal bosimli nasoslarning kavitatsiyasiz normal ishini
ta’minlash magsadida ularni noldan past boMgan sathda
o ‘rnatiladi, ya’ni cho'ktirilgan bosimli nasos stansiyalar
go‘llaniladi. Oxirgi vaqtda gorizontal bosimli nasos stansiyalar
o'rnida vcrtikal bosimli nasos stansiyalar qo'llanilmoqgda (masa-
lan, NPV 1250-60, NPV 2500-80 va boshga rusumdagilar). Vcr-
tikal bosimli nasoslarning kavitatsiyasiz normal ishi hech gan-
day cho'ktirilishsiz ta’minlanadi. Bu vertikal bosimli nasoslar
bilan jihozlangan bosimli nasos stansiyalarni suvning nol sathida
joylashtirish imkonini beradi.

Magistral va bosimli markazdan gochma nasoslarning yurit-
malari uchun uch fazali sinxron elektr dvigatellardan (oddiy va
portlashdan saqlangan) foydalaniladi. Nasos agregatlari tarkibiga
kiruvchi oddiy sinxron elektr dvigatellarni nasos boMimidan gaz
o'tkazmaydigan devor orqali izolyatsiya gilingan maxsus yurit-
malar bo'limiga joylashtirish lozim. Agar nasos agregatlari elektr
dvigatellar bilan bir xonada joylashtirilsa, nasoslardan neft yoki
neft mahsuloti bug‘i atmosferaga chiqishi xavf] yuzaga keladi,
elektr dvigatelda bexosdan uchqun paydo bo'lishi portlashni kel-
tirib chigarishi mumkin. Portlashdan himoya qilingan elektr dvi-
gatellar esa bunday kamchilikdan mustasno, shuning uchun ular-
ni nasos bilan bir zalda, hech ganday devorsiz qo‘llash mumkin.
Elektr dvigatellarni portlashdan himoya qilish uchun bir gator
konstruktiv chora-tadbirlar go'llaniladi: elektr dvigatel korpusi-
da portlashni o'tkazmaydigan maxsus qoplamalardan fovdalan-
ish; uchqun ta’sir etmaydigan elektr zanjirdan foydalanish; ele-
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ktr dvigatel korpusi ichki bo'shlig'ni ortigcha bosini ostida toza
havo bilan to‘ldirish; elektr dvigatel korpusi ichki bo‘shlig‘ini
moy bilan to'ldirish va kompressor stansiyalarda markazdan
gochma nagnetatellari yuritmalari sifatida qoMlaniladigan. Ele-
ktr dvigatellarni portlashdan himoya qilish chorasi sifatida
ko‘pincha ortigcha bosim (100 Pa) ostida korpusning ichki
bo‘shlig‘i havo bilan to‘ldiriladi. Elektr dvigatellar korpusi ich-
ida toza havoning ortigcha bosimi mavjudligi portlashni yuzaga
kcltiruvchi aralashma (zarra)ning atmosferadan tushishiga yo‘l
go'ymaydi, bu bilan portlashning ham oldi olinadi. Agar elektr
dvigatel korpusi ichidagi toza havo bosimi 100 Pa dan kam bo‘lsa,
avtomatik ogohlantiruvchi signalizatsiya, so'ngra elektr dvigatelni
avtomatik o‘chirish tizimi ishga tushadi.

Nasos stansiyalarning yordamchi jihozlari asosiy nasos sexi-
ning to‘xtovsiz normal ishini ta’minlash uchun mo‘ljallangan.
Yordamchi jihozlarni ikki guruhga bo'lish mumkin:

* asosiy nasos agregatlari ishi bilan bevosita bog'lig boigan
yordamchi jihozlar;

* xizmatdagi obyektlarning yordamchi jihozlari.

Birinchi guruhdagi yordamchi jihozlarga uzellar, mahkam-
lagichlarni moylash va sovitish, shuningdek, tirgishlardan
ogayotgan suyuglikni yig'ish va haydash tizimi kiradi. Ikkinchi
guruhdagi jihozlarga suv ta'minoti, kanalizatsiya, energo-
ta’minot, aloga va telemexanika tizimi jihozlari kiradi.

Nasos agregati uzellarini moylash tizimi magistral nasoslar
podshipniklari va yuritmalari (elektr dvigatel yuritmalari)ni bosim
ostida moylash uchun mo‘ljallangan.

Nasos agregati podshipniklariga quvurlar tizimidan uzatish
shesternali nasoslar yordamida amalga oshiriladi. Ushbu nasos-
lar 1,1 m-ysoatdan 38 m3soatgacha bo‘lgan moy sarfini 0,28 —
0,42 MPa bosim ostida uzatadi. Shesternali nasos (5) moyni bak
(4) dan so‘rib olib, ikki bo'limga ega bo‘lgan sarfiy bak (7) ning
birinchi bo‘limiga uzatadi (1.1- rasm). Sarfiy bak (7) ning birin-
chi boMimidan moy asosiy shesternali nasos (1) yordamida or-
tigcha bosim ostida filtrga va radiator tipidagi moy sovitgich (6)
orqgali magistral nasos va elektr dvigatelning podshipniklari uzel-
lariga uzatiladi. Podshipniklardan o‘tib ishlatilgan, ifloslangan,
yuqgori haroratdagi moy sarfiy bak (7) ning ikkinchi boMimiga
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kelib tusliadi. Sarfiy bak (7) dan ishlatilgan moy shesternali na-
sos (8) yordamida yig‘ma idish (4) ga kelib tushadi.

Sovitish tizimi aylanma va nasos (1) ning mahkamlagichlari
va podshipniklarini, elektr dvigatelning havo sovitgichidagi havo-
ni moy sovitgichdagi moyni sovitish uchun mo-‘ljallangan (1.2-
rasm). Sovitish suvni sirkulyatsiya qgilish yo‘li bilan amalga oshi-

riladi. Sovitish tizimidagi issiqg suvni sovitish uchun gradirlardan
foydalaniladi.
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Sovitilgan suv markazdan qochma nasos yordamida gradir (7)
dan olinib, nagnetatel liniyasi (5) ga haydaladi. Nagnetatel lini-
yasidan sovuq suv moy sovitgich (3), elektr dvigatel (4) va nasos
(1) ning oralig val (2) podshipniklari uzeliga kelib tushadi. Ji-
hozning sovitilayotgan elementlari orgali o'tgan issiq suv yig’mn
liniya (6), keyinchalik esa gradir (7) ga kelib tushadi. Sovitish
tizimining zanjirli tizimi ana shundan iborat. Sovitish tizimida
suv nasosi sifatida 55 m bosimda 6 m'/soat dan 288 m3soat-
gacha suv sarflga ega bo'lgan bir pog‘onali konsolli markazdan
gochma nasoslari qo‘llaniladi.

Shuni aytish kerakki, yangi nasos stansiyalarda sovitishning
aylanma tizimi havo tizimiga almashtirilgan, bunda sovitish rea-
genti sifatida havo ishlatiladi. Havoni sovitish uchun havo sovi-
tish apparatlaridan foydalaniladi. Havo yordamida sovitishni
go'llash sovitish tizimini soddalashtiradi, qurilmada gradirlar va
nasoslar o‘rnatilmagani sababli uning hajmi ham kichiklashadi.
Bunda ko‘p miqdordagi suv talab etilmaydi. Bu esa respublika-
mizning suvsiz cho‘ltumanlari uchun o'ta muhimdir.

Isrof bolayotgan (ogib ketayotgan) neft va neft mahsulot-
larini to'plash tizimi magistral quvurlarda to‘satdan bosim oshib
ketishi natijasida mahkamligi bo‘yicha ruxsat etilgandan yuqori
boMgan mahkanilagichlarda hosil bo‘ladigan ortigcha,
shuningdek, chctki mahkamlagichlardan kam migdorda oqib
ketayotgan neft va neft mahsulotlarini to‘plash uchun
mo ‘ljallangan. Zarb toMgini natijasida otilib chiggan neft yoki
neft mahsulotini to'plagich diametri 1220 mm boMgan, kollektor
bilan o‘zaro birlashtirilgan quvurlar tizimi tashkil etadi. Ushbu
quvurlar gorizontal ravishda yig'ma temir-bcton tayanchlarga
yotgiziladi. Chekkada joylashgan tayanchlardan biri quvurlarn-
ing harorat deformatsiyasini qoplash uchun harakatlanuvchi
(g“ildiraklarda) boMishi kerak.

To‘plangan neft yoki neft mahsulotini haydash uchun to'p-
lagich tarkibiga cho'ktirilgan markazdan gqochma nasoslarning
ikkita bloki kiradi. Har bir bunday blok diametri 1220 mm bo‘I-
gan quvurlar kesimidan tashkil topgan. Aynan uning ichiga
markazdan gochma nasosi o'rnatiladi. Mahsulotining isrof
bo'layotgan (ogib ketayotgan) gismini to'plagich bloki tuproqga
ko'mib go‘yiladi va qum yostigehaga o'rnatiladi. To'plagich mas-
sasi — 12 t.
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Nasos stansiyalar yordamchi jihozlariga kelib tushayotgan
neft va neft mahsulotlarini mcxanik aralashmalardan va boshga
iflosliklardan tozalash uchun filtr-changtutgichlar ko'rinishidagi
blok jihozlar ham kiradi. Filtr-changtutgichlar bloki 3 ta filtr va
zadvijkalardan tashkil topgan. Har bir filtr diametri 1220 mm va
uzunligi 5 m bo'lgan quvur bo'lib, kirish va chigish quvurlarga
ega. Quvur korpusi ichida filtrlovchi qurilma joylashtirilgan. Fil-
tr-changtutgichlar bloki yiglma temir-beton poydevorda
0 ‘rnatiladi.

Nasos stansiyalarni magistral neft yoki neft mahsuloti yurit-
malari (quvurlari)ga maxsus ulash uzellari orqgali ulanadi. Ulash
uzellari konstruksiyasi nasos stansiyalar turi (bosh yoki oraliq),
ajratgichlarni gabul qilish va ishga tushirish kameralari mavjud-
ligi (yoki mavjud emasligi) ga bogiiq.

Bu nasos sUyisiyalarning ulanish sxemasi boshga sxemalar
ichida eng soddasi hisoblanadi. Bu sxema fagatgina skrebokni
ishga tushirish kamerasiga ega. Oralig nasos stansiyalar ulanish
sxemasi ancha murakkab hisoblanib, u skrebok yoki ajratgich-
larni ishga tushirish va gabul gilish kameralariga ega.

1.3. KOMPRESSOR STANSIYALARNING ASOSIY VA
YORDAMCHI TEXNOLOGIK JIHOZLARI

Kompressor stansiyalarning asosiy texnologik jihozi gaz so‘rib
chigaruvchi agregat boMib, u gazning magistral gaz quvuri bo‘ylab
harakatining kerakli rejimini ta’minlaydi. Kompressor stansiya-
larning yordamchi jihozlarini nasos stansiyalardagi kabi ikki gu-
ruhga ajratish mumkin:

* gaz so‘rib chigarish agregatlarining normal ishini ta’min-
lovchi jihozlar;

* xizmatdagi obyektlar jihozlari.

Birinchi guruhdagi jihozlarga gazni chang va suv tomchilari-
dan tozalash qurilmalari, gaz markazdan gochma nagnetatellari-
dan chiggandan so‘ng uni sovitish uchun jihozlar; gaz so'rib
chigarish agregatlarini boshgarish va uni asrash tizimlari jihoz-
lari kiradi. Kompressor stansiyalarga xizmat ko‘rsatuvchi yor-
damchi jihozlarga suv ta’minoti, kanalizatsiya, aloga, telemexa-
nika va energiya ta’minoti tizimlarining jihozlari kiradi.
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Kompressor sjansiyalarning gaz so'rib chiqgarish agregati
markazdan qochma nagnetateli va yuritmadan iborat. Yuritma
sifatida gaz turbinalar (statsionar, aviatsion va sudali) va elektr
dvigatellardan foydalaniladi. Gaz turbinalari eng ko'p targalgan.
Bunga ularning gator afzalliklari sabab: turbinani sovuq holidan
kam vaqt oralig‘ida chigarish (15—30 min) gazomotokompres-
sorlarga garaganda gabarit va massasining kichikligi, foydali ish
koeffitsiyentining yuqoriligi (30% gacha), konstruksiyasining
sodda va ishonchliligi, bir agregatning o'zi katta quvvatga cgali-
gi, sezilarli vibratsiyaning mavjud emasligi, energiyaning tashqi
manbalariga bog'ligmasligi va h.k. Gaz so'rib chigaruvchi agre-
gati nagnetateli markazdan gochma kompressor bo'lib, u yuqori
unumdorligi (80 mlIn mVsutkagacha yoki 30 milrd m3sutka-
gacha) va yuqori sigish darajasi (bir pog'onalilari uchun 1,22—
1,25 va ikki pog'onalilari uchun 1,45—1,5) ga ega. Bir pog'onali
markazdan gochma nagnetateli quyma korpusdan tashkil top-
gan. Korpus ichida esa yo'naltiruvchi apparat joylashtirilgan.
Yo'naltiruvchi apparat ichida rotor valga konsol tarzda
o'rnatilgan ishchi g'ildirak aylanma harakatda bo'ladi. Ishchi
g'ildirakka gaz rotor o‘gi bo'yicha (o'qiy) yoki tangensial kcl-
tiriladi. Gaz ishchi g'ildirak kuraklariga tushgach. periferiya
bo'shlig'iga yuboriladi (tashlanadi), nagnetatel kollektori orqgali
sigiladi va itarib chiqariladi. Ikki pog'onali sigish nagnetatelining
ketma-ket birlashtirilgan ikkita pog'onaga egaligi bilan ajralib
turadi. Sigishning har bir pog'onasi yo'naltiruvchi apparat va
ishchi g'ildirak (rotor) dan tashkil topgan. Ishchi g'ildirakning
ikkalasi ham bir valga o'rnatilgan. lkki pog'onali nagnetatellarni
go'llash bir gaz so'rib chiqarish agregatida siqish darajasini 1,5
marta oshirishga, kompressor stansiyalarda gaz so'rib chigarish
agregatlari sonini kamaytirishga, agrcgatlar quvurlarini ulash tizi-
mini anchagina soddalashtirishga imkon yaratadi (1.3- rasm).

Gaz turbina yoki elektr dvigatellarni markazdan gochma
nagnetateli bilan birlashtirish (ulash) kuchaytiruvchi rcduktor
(elektr yuritma uchun majburiy va gaz turbinalarining ayrim tur-
lari uchun) yoki bevosita mufta orgali amalga oshiriladi. Nag-
netatellar yuritmasi elektr dvigatellarining katta gismi 3000 ayi/
min aylanish chastotasi (rotor) ga, nagnetatel rotori esa 4600 dan
7900 ayl/min gacha bo'lgan aylanish chastotasiga ega bo'lganligi
sababli oraliqg kuchaytirish reduktorlari qo'llaniladi.
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1.3- rasm. GTN-25 rusumli gaz so‘rib chigarish agrcgatining ikki pog‘onali
markazdan gochma nagnetateli.

Gaz turbina - biriamchi dvigatel bo‘lib, uning ishchi organi
(rotori) aylanma harakat giladi, unga tashqgaridan keltirilayotgan
ishchi jism (gazlarning yonishi) kinetik energiyasi mexanik ishga
(rotor aylanishi) aylanadi. Gaz energiyasini ko‘paytirish uchun
uni sigish kerak va maxsus yonish kameralarida havo bilan ara-
lashmada yonishi hisobiga amalga oshiriladi. Gaz turbina, uning
xizmatidagi mexanizm va uskunalar (o‘giy kompressorlar, yon-
ish kamerasi va boshgalar) bilan birga gaz turbina qurilmasini
tashkil giladi (1.4- rasm). U esa nagnetatel bilan (kerak bo‘lsa,
reduktor bilan) birga gaz so'rib chigarish agregatini (GSCHA)
tashkil giladi.

1.4- rasm. Poydevorga o'rnatilgan GTN-25 gaz so'rib chigarish
agregatining umumiy ko‘rinishi.
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Gaz so'rib chiqgarish agregatining tarkibiga quyidagilar kiradi:
yuqgori bosim quvur o'tkazgichi (YUBO0O*), past bosim quvur
o'tkazgichi (PBT), o'giy. havo konipressori, yonisli kamerasi, ishga
tushirish turbinasi (turbodentandcr), regenerator (issiglik almash-
tirgich), markazdan gochma nagnctateli (1.5- rasm).

1.5- rasm. Gaz turbina qurilmasi yuritmasi bilan birlashtiriigan gaz so'rib
chigarish agregatining prinsipiat sxemasi;
/ - \oqilg'i gazi va isitilgan havo aralashmasi; Il —sovuq havo:
L - ishlatilgan issiq gaz; |1V - isiiilgan Inivo: | - markazdan gochma
nagnctateli; 2 — past bosim quvur o'tkazgich; .? - yuqori I-.'sim quvur
o’tkazgich; 4 —o‘giy havoli komprcssor: 5 —ishga tushirish Turbinasi
(turbodetander); 6 —yoqish kamerasi; 7 - regenerator (issiglik
almashtirgich).

Bir valli gaz turbina qurilmalarida (GTQ) o'giy havo kompres-
sori rotori, yuqori va past bosim quvur o'tkazgichlari rotori va nag-
netatel rotori bir valda joylashgan (mexanik biriashtirish vo'li bi-
lan). Bunday hollarda o‘giy kompressor va markazdan gochma
nagnctateli ish rcjimlari o‘zaro bog'liq bo'ladi, chunki havo kom
prcssori va nagnetatel rotorining aylanish chastotasi bir xil bo'ladi.
Ikki valli gaz turbina qurilmalarida yugori bosim quvur o'tkazgichi
va 0'giy havo kompressori bir umumiy valga ega, past bosimii
quvur o’tkazgichlar va markazdan qochma nagnetateli rotorlari evt
ikki yarim egik linzali muftalar bilan birlashtiriigan. Ikki valli gaz
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turbina qurilmalar nagnetatel yuritmasi uchun ko'prog mos kela-
di chunki magistral gaz quvurlar bo'ylab gazni uzatish sutka yoki
biron-bir davr (sezon) davomida turli tartibda bo'ladi. Bu esa nag-
«letatel rotorining aylanish chastotasini o‘zgartirishni (nominaldan
15 _20% gacha) talab etadi. Ko‘rinib turibdiki, bunga ikki valli
gaz turbina qurilmalari yordamida ega bo‘lish mumkin, chunki
naenetatel valini aylanma harakatga kcltiruvchi past bosim quvur
o'tkazgichi va yuqgori bosim quvur o'tkazgichi (o'qiy kompressor)
vali bilan birlashmagan.

G az turbina qurilmalarini ishga tushirish o ‘giy havo kompres-
sori va yuqori bosim quvur o ‘tkazgichi rotorini aylanma harakat-
ga kcltiruvchi ishga tushirish tjurbinasi (turbodentander) yordam-
ida amalga oshiriladi. O'giy havo kompressori havo gabul giluv-
chi kamera orqgali atmosferadan havo so‘rib oladi, haroratini
170°C gacha isitj*h uchun uni regenerator (issiglik almashtirgich)
orgali o‘tkazadi. Havoning regeneratorda isishi gaz yoqish mah-
sulotlari va past bosim quvur o'tkazgichidan chigayotgan issiq
havoning almashinishi hisobiga amalga oshadi. Isitilgan havo re-
generatordan o'tib yonish kamerasi tomon yo'naladi. Unga radu-
sirli uskuna orqali magistral gaz quvuridan isitilgan havo bilan
birga yondirgichga aralashma yoqilgan yonilg‘i gazi kelib tusha-
di. Gaz va havo yonilg‘isi mahsulotlaridan hosil bo‘lgan 700—
900°C haroratli aralashma 0,2—0,3 MPa bosim ostida
yo'naltiruvchi apparatga, keyin esa yuqori bosim quvur
o'tkazgichi rotori kuraklariga kelib tushadi. Yuqori bosim quvur
o'tkazgichi o‘giy havo kompressori yuritmasi sifatida qo'llaniladi.
Atmosferadan so‘rib olingan havo o'giy havo komprcssoridan
0,3—0,5 MPa bosimga yetgunga qadar sigiladi va yuqorida aytib
o'tilganidek, regenerator orqgali yonish kamerasiga uzatiladi.
Turbina ishchi rejimga o'tkazilgandan keyin (15—30 min dan
keyin) ishga tushirish turbinasi o'chiriladi. Gazni yoqish natijas-
ida hosil bo'lgan mahsulot yuqgori bosimli quvur o'tkazgichdan
o'tib past bosimli quvur o'tkazgichga keladi va uning rotorini
(kuraklari bilan birga) aylanma harakatga keltiradi. Past bosimli
quvur o'tkazgichdan chigib yongan gaz havoni isitish uchun re-
generatordan o'tadi, so'ngra chigish quvurlaridan atmosfera/
bigib ketadi. Gazni transportirovka qilish uchun past bosimli
quvur o'tkazgich rotori nagnetatel rotorini aylanma harakatga
keltiradi. Past bosimli quvur o‘tkazgich va nagnetatel vallari, aytib
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o'tilganidek, mufta orqgali va alohida hollardagina kuchaytiruvciii
reduktor orqali birlashtiriladi. Markazdan gochirma nagnetatel -
lari yuritmalari uchun qo'llaniladigan gaz turbina qurilmalari quv-
vati 6000. 10000, 16000, 25000 kVt ni tashkil etadi va keyingi
kuchlanish uchun tendensiyaga cga. Shuni aytib o'tish kerakki, ga/
turbina qurilmalari quvvatining 2/3 gismi o'qiy havo kompressori
yuritmasi va 1/3 gismi nagnetatel yuritmasi uchun sarf gilinadi

Zamonaviy statsionar gaz turbina qurilmalarida yonish kame-
-rasining bir yoki ikki korpusii (vertikal yoki gorizontal) va ko'p
korpusli turlari go'llaniladi. Bir korpusli (bir kamerali) yonisii
kamerasi silindrik korpusga cga. Korpusning bir tomonidan isitil
gan havoli aralashmada yonilg'i gazni yogish uchun kamcraga
yondirgichlar Kiritilgan. Silindrik korpusning boshga tomonida
flanes mavjud bo'lib, (lanes orgali yuqori bosimli quvur o'tkazgich
koQ">usining chigish quvurlar flanesiga yonish kamerasi ulanadi.
Bir kogusll yonish kamerasi GTK-10 va GT-6-750 agregatlarin-
ing statsionar gaz turbinalarida qo'llaniladi. Bunday hollarda yon-
ish kamerasi alohida montaj bloki ko'rinishida olib kelinadi. Ko'p
korpusli (ko'p kamerali yoki seksion) yonish kameralari kichik
hajmdagi yonish kameralarinmg bir nechtasidan tashkil topgan.
Bu kamerachalar YU BT korpusi perimctri bo'vicha tartibli joy-
lashtirilgan. Bunday kamera GTN-25 va GTN-16 agregatlarining
statsionar gaz turbinalarida qoilaniladi. Gaz turbina qurilmalari
uchun beto'xtov ishlaydigan yonish kameralari ishlatiiadi. Vertikal
tipdagi bir koipusli ko'tariluvchi yonish kamerasi ramaga tirkala-
di, rama maxsus prujinali tayanchlar orqgali poydevorua joylash-
tirilgan. Prujinali tayanchlar issiglikdan kcngayishi va keyinchalik
sovitish ishlarini olib borish vaqtida yonish kamerasining bemalol
surilishi uchun qo'llaniladi. Issiglikdan kengayishi vaqtida yonish
kamerasi tlanesining chctki tekisliklararo va yuqori bosimli quvur
o'tkazgich kogbbl chigish quvuri flanesi tekisliklariaro bemalol
surilishi uchun (yonish kamerasining) montaj vaqtida 10—20 mm
li bo'shlig qoldiriladi.

Havo isitish regcncratori - bu po'lat listlardan tayyorlangan
to'g'ri burchakli korpusda o'rnatilgan yuzaki issiglik almashtir-
gichdir. lIssiglikning atrof-muhitga tarqalishini kamaytirish
maqsadida korpus issiqlik izolvatsiya gatlami bilan goplanadi.
Regcneratordagi isitish tekisligi — qgalinligi 3 mm bo'lgan.
shtamplangan gofrilarga ega bo'lgan po’lat listlar bo'lib, ular
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kanallarni. ya’ni havo suzib yuruvchi arigchalarni hosil giladi.
Bu kanallar bo'ylab oriiqcha bosim ostida sovuq havo sirkulyat-
vasi sodir bo’ladi, bu havo regeneratorining tashqi kanallari-
dan o’tuvchi issiq gaz (past bosimli quvur o'tkazgichdan keyingi
gaz yogishdan hosil bo‘lgan mahsulot) ta’sirida isiydi.
~ Yogilayotgan gaz. issigligidan yanada yaxshirog foydalanish
va agregat foydali ish koeffitsiyentini oshirish uchun regenera-
torlarortida blokli utilizator qozonlari o'rnatiladi. Ushbu qozon-
larda yoqilayotgan gaz issig’i hisobiga xonalarni isitish uchun ish-
latiladigan suv isitiladi. Yogilayotgan gaz qozonlardan vertikal
joylashtirilgan quvurlarorgali tutun ko‘rinishida atmosferaga chi-
gib ketadi.

Kompressor Stansiyalar gaz so'rib chigarish agregatlarining
to'xtovsiz ishlashi uchun moylash tizimi, mahkamlagichlar,
tartibga solish v”~asrash choralari muhim ahamiyatga ega. Moy
turli bosim ostida uzatiladi. Podshipniklarning ishonchli ishlashi
uchun moy bosimi 0,15—0,16 MPa oralig'ida bo'lishi kerak.

Moy ta’minoti tizimi tarkibiga rama bilan joylashtirilgan moy
baki, moy so‘rib chigarish uchun 5 ta nasos (bosh nasos (1), ish-
ga tushurish nasosi (3), zaxira nasos (4), shesternali zaxira nasos
(7) va maxsus nasos — impeller 12), moy sovitish apparatlari,
mahkamlash va tartibga solish asboblari va moy yuritmalari Kkiradi
(1.6- rasm). Tizim quyidagicha ishlaydi.

rasm. Gaz turbina quritmasining moy ta’minoti tizimi prinsipial sxemasi.
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Nasosning soTish quvurlaridagi kerakli moy bosimini injek-
torlar (5) va (6) yaratadi. Tizimdagi moy liarorali 35—40°C dan
oshmasligi kerak. Shuning uchun moy podshipniklardan
chiqgach, radiator tipidagi moy sovitgichlar (8) va (10) da so-
vitiladi. Moy sirkulyatsiya holatidagi suv yoki havo hisobiga
soviydi (havo sovitish apparatida). Yuqori bosimli quvur
o4kazgich rotori yuritmasi bilan birlashgan bosh markazdan
gochma moy nasosi (1) gaz turbina qurilmalarining hamma nug-
talariga moy yetkazib berish uchun moMjallangan. Biroq gaz tur-
bina qurilmalarini ishga solish yoki uni to'xtatish davrida mo\
nasos tizimiga moy yetkazib berishning normal holatini ta’minlay
olmaydi (nasos ishchi g'ildirak aylanish chastotasi oshib ketadi
yoki aksincha, pasayadi). Shuning uchun gazturbina qurilma-
larini ishga tushirish yoki uni to'xtatish vaqtida tizimga moy ishga
tushirish nasosi (3) orqali uzatiladi. Bu nasos o'zgaruvchan tok
elektr dvigateli yuritmasi bilan birlashtirilgan. 0 ‘zgarmas tok
elektr dvigateli yuritmasi bilan birlashgan zaxira nasos (4) moy-
lasli tizimida bosim yelishmasligi holati yuzaga kelganda, turbi-
na podshipniklarini moylash uchun mo'ljallangan. Shesternali
zaxira nasos (7) markazdan gochma nagnetatelining (o‘zgarmas
tok elektr dvigateli yuritmasiga birlashtirilgan) tayanch podship-
niklarini bosim redukiori (9) orgali moylashni ta’minlaydi. Ush-
bu nasos moylash tizimida bosim yelishmasligi yuzaga kelgach,
avtomatik ravishda ishga tushadi. Past bosimli quvur o'tkazgich
rotori yuritmasi bilan birlashgan maxsus markazdan gqochma
nasosi (12) rotori aylanish chastotasi o'zgargan vaqtida past
bosimli rotori aylanish chastotasining gidravlik regulyatoriga im-
pulsni uzatish uchun mo'ljallangan. Bu nasos sovitilgan moyni
moy sovitgich (10) dan olib, uni yana tizimga uzatadi. Moy oqi-
mi yo‘nalishi targatish klapani (2) da o'zgartiriladi. Drossel shay-
basi (11) moy sarfini tartibga solish uchun xizmat giladi.

Markazdan gochma nagnetatelining mahkamlagichlari tizimi
quyidagicha ishlaydi (1.7- rasm). Bak icliidan moy moy sovii-
gich (7) orgali vintli nasos (1) yordamida olinadi va markazdan
gochma nagnetateli (5) ning mahkamlovchi podshipnikiga uza-
tiladi, u yerdan galgitmali kamera (4) va bosim regulyatori «moy-
gaz» (3) ga kelib tushadi. Gaz bosimi oshganda, ushbu regulya-
tor galgitmali kameraga ta’sir ko‘rsatadi va shu bilan birga ak-
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kuniulyatordan itarib chigarishi hisobiga moy bosimini oshiradi.
Bu esa qo'shimcha mahkamlashni yuzaga keltiradi va gazning
keyinchalik nagnetateldan chiqishining oldini oladi. Qayta ula-
>ich (2) moy oqim i yo'nalishini o'zgartirish va uni gaz ajratgichga
uzatish uchun mo'ljallangan.

1.7- rasm. Markazdan gochma nagnetalelining mahkamlov tizimi prinsipial
sxemasi.

Gaz so'rish agregati xizmatidagi tizimlarning eng murakkabi —
gaz so‘rish agregatini tartibga solish va xavfsizligini ta'minlash
tizimidir. Ushbu tizim quyidagi funksiyalarni bajaradi: gaz so'rish
agregatini ishga tushirish va uni to'xtatish; gaz so'rish agregati
ishini o'rnatilgan rejimda normal holatda ushlash; gaz so'rish
agregati ishini xarakterlovchi turli fizik parametrlar (gaz bosimi.
yonish mahsulotlari harorati, yuqori bosimli quvur 0 ‘tkazgich va
Past bosimli quvur o‘tkazgich rotorining aylanish chastotasi) ni
° Ichash; avariya xavfi yuzaga kelganda gaz so'rish agregatining
xavfsizligini ta’minlash choralarini amalga oshirish; ishga tu-
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shirish turbinasi (turbodetander) orqgali boshqarish va ishga tu-
shirish turbinasining xavfsizligini ta’minlash; gaz so‘rish agregati-
ni masofadan turib distansion boshqarish.

Xullas, tartibga solish va avtomatik xavfsizligini ta’minlash
tizimi gaz so'rish agregati ishining ishonchli va normal holatini
ta’minlaydi (1.8- rasm). Bu tizim tarkibiga avtomatlarning elek-
tr va gidravlik ajratgich va gayta ulagichlarning, regulyatorlar-
ning, zolotniklarning va boshqgalarning katta migdori kiradi. Ga/
turbinasi ish rejimi yonish kamerasiga yoqilg'i gaz uzatishni
o ‘zlashtirish (kamaytirish yoki aksincha) yo'l ishi bilan tartibga
solinadi. Gaz so‘rish agregati ish rejimining buzilishi yuzaga kel-
gan vaqtda tartibga solish va avtomatik xavfsizligini ta’minlash
tizimi agregatni o‘chiradi va bu hagda xizmat xodimiga signal
orqgali xabar beradi. Gaz so‘rish agregati ish rejimining
0 ‘zgarishida yoqilg'i gazini yonish kamerasiga uzatish darhol
to'xtaydi. Tizimda blokirovkaning turli ko'rinishlari mavjud.

1.8- rasm. Gaz so'rish agregatining tartibga solish tizimi va avtomatik
asrash ishlari prinsipial sxemasi. Moy uchun quvur o'tkazgiclilar:
| —yuqori bosimli quvur o'tkazgich nasosidan kuchlanish movi uchun;

/I — impellerdan kuchlanish moyi uchun; Il - oralig movi uchun;
IV - 0,5 MPa o'zgarmas bosim uchun; V —chegaraviy tartibga solish
uchun; VI - saglash uchun; VII - nasos injektoridan so’ng.
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Markazdan gqochma nagnetatellari yuritmalari uchun statsio-
nar gaz turbinalaridan tashqgari aviatsion va sudali gaz turbinalar
ham qoilaniladi. Aviatsion gaz turbinalar - quvvati 6,3 ming kVt
bo'lgan NK-12ST rusumli va quvvati 16 ming kVt bo‘lgan NK-
16ST rusumli gaz turbina dvigateli bo'lib, ular o'zlarining nor-
mal muddatini samolyotda o'tashadi. Yonilg‘ini suyuq holidan
gaz holiga o’tkazish bilan bog‘lig bo'lgan o‘zgarishlar kiritilgan
bu turbinalarni markazdan qochma nagnetatellari yuritmalari si-
fatida ishlatiladi. Aviatsion gaz turbina dvigatcllari yuritmalari
bilan birlashgan gaz so'rish agrcgatlar 0‘zining ixchamligi, kichik
gabariti va massasi bilan statsionar gaz turbina yuritmasi bilan
Dirlashganlaridan ajralib turadi. Taxminan bir xil quvvatli (6 ming
kVt) gaz turbina qurilmasi (yuritma) GT-750-6 rusumdagi stat-
sionar turbina bazasida 46,51 massaga, GPA-S-6,3 rusumli avi-
atsion gaz turbim dvigateli bazasida esa 3,5 t massaga ega. Bun-
dan tashqari aviatsion gaz turbina dvigatellari bazasidagi gaz
so'rish agregatlar uchun ishga tushirishning tez amalga oshishi
(10—15 min) ham xaraktcrlidir, agregat esa montaj maydoniga,
uning mexanizmlari transportlashgan bokslarga joylashtirilgan
holda blok ko'rinishida olib kelinadi (1.9- rasm).

rasm. GPA-S-16 rusumli aviatsion gaz turbina yuritmasi bilan
birlashgan gaz so‘rib chigarish agregati.

25



Sudali gaz turbina qurilmalarida yuritma sifatida quvvati 10
ming kVt bo'lgan GPU-10 rusumli gaz turbina qurilmasi
go'llaniladi. Sudali gaz turbina qurilmalari uzunligi 6 m va di-
ametri 1600 mm bo'lgan birlamchi «sigara»ni tashkil ctadi. Su-
dali gaz turbinali gaz turbina qurilmalari yuqorida aytib o ‘tilgan
aviatsion gaz turbinali gaz turbina qurilmalarga xos afzalliklarn-
ing hammasiga ega. Sudali gaz turbina dvigatelining blok-kon-
teyneri massasi 301ni, shu bilan birga «sigara»ning massasi 10.5 t
ni tashkil etadi. Sudali gaz turbina dvigateli gaz turbina qurilma-
lari komprcssor stansiyalarning qurilish maydonchasiga trans-
portli himoya konteynerlarda (1.10- rasm) olib kelinadi va nol
(0) sathda poydevorga o'rnatiladi.

1.10- rasm. Transport konti-ynerida joylashtirilgan, GPU-10 rusumli sudali
gaz turbina yuritmasi bilan birlashtiriigan gaz so'rib chigarish agregati.

Gaz turbina yuritmali gaz so'rish agregati tiplarining umu-
miy belgisi hali o'rnatilmagan. XX asrning 60- yillarida ishlab
chigarila boshlagan gaz turbina qurilmalari uchun quyidagi bclgi-
lar gabul gilingan edi: GT-700-4, GT-750-6, GT-700-5 (GT-
gaz turbina, birinchi son - gazning yonish kamerasidan keyingi.
yuqori bosim quvur o'tkazgichiga kirmasdan oldingi harorati, °C.
ikkinchi son - gaz turbina qurilmalarining quvvati, MVt). Ba'zi
hollarda rusumlanishdagi sonlar o‘rni almashtirib yoziladi. ma-
salan GT-6-750. Quvvati 10,16 va 25 ming kVt bo'lgan stasion-
ar gaz turbinali gaz so'rish agregatlari uchun quyidagi belgilar
gabul gilingan: GTK-10, GTN-16, GTN-25 (GT —gaz turbi-
na, K - kompressor yuritmasi uchun, N - nagnetatel yuritmasi
uchun; sonlar - gaz turbina quvvati, MVt). Shuningdck, GTQ
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laming alohida nomlanishlari mavjud, masalan, GTK-10-3 va
ANTkJTo-4, bu ycrda sonlar —nomlanish ragami. Aviatsion gaz
turbina yuritmasi bilan birlashgan gaz so‘rish agregatlari uchun
uyidagi belgilar gabul gilingan: GPA-S-6,3 va GPA-S-16 (GPA
- gaz so‘rib chigarish agregati, sonlar - gaz turbina quwati).
Sudali gaz turbina yuritmalari bilan birlashgan gaz so'rish agre-
gatlari uchun quyidagi belgi gabul gilingan: GPU-10 (GPU -
gaz so'rish qurilmasi, son - gaz turbina quwati, MVt).

M agistral gaz quvurlari bo'ylab gazni transportirovka qilish
uchun nagnetatellar yuritmalari tipini tanlash texnik-igtisodiy
tomonlama emas. balki ekologik jihatdan ham muhim ahamiyat
kasb-etadi, chunki elektr yufitmali gaz so‘rish agregatlari atmos-
fcrani ifloslamaydi. Elektr yuritmali gaz so'rish agregatlarini
go'llaslming iqtisodiy samarasi haqida turli mulohazalar mavjud.
M asalan, agaricompressor stansiyalarni magistral liniyalar bilan
birlashtiruvchi elektr liniyasining uzunligi 100 km dan oshmasa,
gaz turbina yuritmali gaz so'rish agregatlariga garaganda elektr
yuritmali gaz so'rish agregatlarining iqtisodiy samaradorligi ba-
landroq. Biroq gaz so'rish agregati yuritmasining u yoki bu tipi-
ni tanlash har bir holatda gaz transporti va cncrgiya tizimlari rivo-
jiga kompleks yondoshuv asosida amalga oshirilishi kerak.

Gaz so‘rish agregatining markazdan qochma nagnetateliga
kelib tushayotgan gaz mexanik aralashma, namlik va kondensat-
dan tozalanishi kerak. Gazda mexanik aralashmalarning mavjud-
ligi markazdan qochma nagnetatelining ishdan chigishiga sabab
bo'ladi. Markazdan qochma nagnetatelidagi gazning sigilishidan
keyin uning harorati 50—80°C gacha oshadi. Gazning bunday
harorati uning gaz quvuri bo'ylab sarfini kamaytirishi va kom-
pressor stansiyalararo gaz quvurlar uchastkasida haroratlar far-
gini yuzaga keltirishi mumkin. Quvur ko‘ndalang uzunligi
bo'yicha sezilarli haroratlar fargi harorat kuchlanishini va quvur
deformatsiyasini yuzaga keltiradi. Shuning uchun siqgilishdan
so‘ng gaz magistral gaz quvuri bo'ylab uzatishdan avval, albatta
5—15°C gacha sovitilishi kerak. Bu maxsus gaz sovitish qurilma-
lari yordamida amalga oshiriladi.

Gazni mexanik aralashma va kondensatdan tozalash uchun
qurilma ma'lum bir vertikal separator-chsngtutqichlar va o'ramli
quvurlardan tashkil topgan (1.11- rasm).
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/. 1 1- rasm. Gazni mexanik aralashmalardan tozalash qurilmasi
(changyutgich).

Quvvati 100 MVt bo'lgan kompressor stansiyalarda, odatda.
qurilma tarkibiga 5—6 ta vertikal separator-changtutgichlar kira-
di. Magistral gaz turbina kompressor stansiyalarida 2- tipdagi
separator-changtutgichlar go'llaniladi: moyli («ho‘b») va siklon
(«qurug») (1.12- rasm).

1.12- rasm. Moyli (a) va siklon (b) vertikal separator-changtutgichlar:

/ - pastki qavat; 2 - o'rta gavat; 3 - Kkirish quvuri; 4 - yuqori gavat;

5 - zarb bcruvchijihoz; 6 - chigish quvuri; 7~ siklon changtutgichlar
korpusi; 8 - kirish quvuri; 9 - siklon: KO- bunker.

Moyli changtutgichlar vertikal silindrik apparatdan tashkil
topgan, uzunligi bo'yicha uni 3 gavatga boMish mumkin: pastki.
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erta va yuqori. Tozalanishi kerak bo'lgan gaz kirish quvuri orgali
° stki gavatning yuqori gismiga kelib tushadi. Pastki gavatda go-
izontal chegaralarda payvandlash yordamida kontakt quvurlari
mahkamlangan. Quvurlarning pastki gismida ko'ndalang kesim
mavjud. Quvur tomonlari apparatning pastki gismidagi moy van-
nasining yuqori sathiga 25—30 mm yetmaydi. Chiqgish quvurlari-
dan chigib, gaz maxsus yuqori seksiya yordamida og'diriladi, moy
gatlami orgali o'tadi va moy tomchilarini olib. kontakt quvur-
lari orgal apparatning o'rta gavatiga o'tadi. O'rta gavatda kon-
takt quvurlaridan chigayotgan gaz oqimi tezligi darrov pasayadi
va changning yirik zarralari moy tomchilari bilan birga cho'kadi
va dpenaj quvurlari bo'ylati apparatning pastki gismiga oqib
tushadi. Yirik chang zarralari va moydan tozalangan gaz yuqori-
gi seksiyaga uzatiladi, u yerda po'lat plastina-jalyuzi nasadka-
lararo o'tadi. JSlyuzilarda dianietri 0,25 mm dan kam bo'lgan
niayda chang zarralari va moy qoldiglari cho'kadi. Tozalangan
gaz apparatning yuqorigi gismidan chigish quvurlari orgali chi-
gib ketadi. Chang zarralari bilan ifloslangan moyni apparatdan
uzoqroqda joylashgan tindirgichga yuboriladi. Ifloslangan moy-
ni tindirgichga maxsus quvur yordamida havo puflash orgali yu-
boriladi. Yangi moy apparatga maxsus akkumulyatordan chiqgan
quvur orgali go'shiladi. Ifloslangan moyni to'lig tozalash max-
sus lyuk orgali yilda 2—3 marta apparat o'chirilgan holda amal-
ga oshiriladi. Moy changtutgichlar quyidagi gabaritlarga ega: ko-
rpus diametri 2,4 m gacha, balandligi 8,8 m gacha, changtutgich-
lar og'irligi 30 t gacha.
SiklonJi changtutgichlar ham vertikal apparatdan tashkil top-
gan. Silindrik apparat ichida siklonlar joylashgan (1.3-jadval).

1.3- jadval

Siklonli changtutgichlarning texnik ko‘rsatkichlari

Balandligi, "I'as.hqi. Massa, Bosim. Gaz bo‘yi(.:h-a Qurilmadagi
ML dianietri, t MPa unumdorligi, separatorlar
rri min.m3sut soni
9225 2120 32,2 7,5 20 6
8380 2000 22.0 75 20 6
9085 2900 23,9 55 20 6



Siklon — bu pastki gismi konussimon silindrdir (1.12 />
rasm). Siklon ichiga gaz tangcnsial joylashgan kirish quvurlari
orgali kiradi. Bu gaz ogimiga gaz kirish quvuri atrofida aylanma
harakat yuzaga keladi. Aylanayotgan gaz oqimi siklonning konus-
simon yuzasi bo'ylab konus yuqorisiga yo'naladi. Markazdan
gochma kuchlari hisobiga chang zarralari, kondensat va namlik
tomchilari siklon yuzasiga otiladi va pastga — bunkerga oqib
tushadi. Bunda gaz ogimining markazida bosim tez tushib kcta-
di, ya’ni yuqgori quvur orgali chigayotgan, tozalangan gazning
markaziy chiquvchi oqimini yuzaga keltiruvchi vakuum host]
boiadi. Siklonli changtutgichlar o'tkazish gobiliyati 20 mIn nr/
sutkagacha va bosim 7,5 MPa bo'lganda, aynigsa, samaralidir.
Shuning uchun yangi kompressor stansiyalarida siklon changtut-
gichlar o'rnatilmogda. Modulli kamponovkada changtutgichlar
guruhlarda va individual qo'llaniladi. Qurilmaning gaz tozalash
bo'yicha kollektorlari (tanlangan quvurli uzellar) shanli diametri
1000 mm bo'lgan quvurlardan, ulangan (birlashtirilgan) quvur-
lar esa shartli diametri 500 mm bo'lgan quvurlardan tayyorlana-
di. Birog gazni mexanik aralashmalar, suv va kondensatdan moyli
va siklon changtutgichlardan tozalash har doim ham talabga
javob bermaydi. Qolib ketgan mayda chang zarralari gaz bilan
birga nagnetatelga tushadi va uning o'tish gismining vaqtidan
oldin eskirishiga olib keladi. Shuning uchun gazni ikki bosgich-
da ikki pog'onali qurilmalarda tozalash usuli kcng gqo'llanilmoqgda
(1.13- rasm).

/. 13- rasm. Gazni chang zarralaridan tozalash uchun ikki pog'onali qurilma.



Birinchi pog'ona - siklonli changtutgichlarda; ikkinchi
pog'ona - filtr-separatorlarning gorizontal tipida, filtrlovchi ele-
mentdagi yupqa filtratsiya hisobiga tozalashni amalga oshirish.

M arkazdan gochma nagnctatcllardan keyin sigilgan gazni
magistral gaz quvurlariga uzatilishdan awal sovitish uchun kom-
pressor stansiyalarda gazni havoli sovitish qurilmalari go‘llaniladi
(1.14- rasm). Bunday qurilmalarning liar biri ma’lum bir havo
sovitish apparat (HSA) (odatda, 8-15 ta) laridan tashkil topgan.
Havo sovitish apparatlarining HSG (gorizontal) va HSZ (zig-
zagsimon) tiplari ishlatiladi. HSG rusumli apparatda issiqglik al-
mashuvi elementlari bir gator, gorizontal joylashtirilgan, HSZ
rusumidagi apparatlarda esa bir-biriga nisbatan ma’lum burchak
ostida (zigzagsimon) joylashadi.

Havo

1.14- rasm. Gazni havoli sovitish apparati:
| —tayanch metall konstruksiyalar; 2 —issiglik almashuvi gavatlari.
3 —ventilyator; 4 —diffuzor; 5 —elektr dvigatel.

Havo bilan sovitgich quyidagicha ishlaydi: tayanch metall
konstruksiyalarida zmcyevikli trubkasimon issiglik almashuvi sek-
siyalari mahkamlab o'rnatilgan. lIssiglik almashuvi seksiyasi
quvurlari bo'ylab ishchi bosim ostida transportlanayotgan gaz yu-
boriladi. Issiglik almashuvi seksiyasining quvurlararo
bo‘shlig‘idan elektr yuritmali 2 ventilyator yordamida havo yu-
boriladi. Aynan shu havo hisobiga gaz soviydi. Qurilish maydo-
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niga HSA larning har biri alohida blok (komplekt)lar va uzellar
ko‘rinishida olib kelinadi. Apparat aynan shu bloklar va uzel-
lardan montirovka gilinadi.

Yangidan qurilayotgan kompressor stansiyalarda o ‘ziniizda va
chet elda ishlab chigarilayotgan gaz havo sovitish apparatlari
gollanilmogda. Masalan, Italiyaning «Xadson» firmasi.
Fransiyaning «Krezo—Luar» firmasi (1.4- jadval).

1.4-jadval

Havoli sovitish apparatlarining texnik ko'rsatkidilari

Gazning ishchi Bitta qurilmadagi

Ishlab cbigaruvchi bosimi, MPa apparatlar soni
Tallin mashina q_urilish zavodi 75
(Estoniya) 8
«Xadson» firmasi (ltaliya) 7.5 15
«Krezo—Luar» firmasi (Fransiya) 7,5 11

NAZORAT SAVOLLARI

1 Nasos va kompressor stansiyalari vazifalari hamda ularning klus -
sifikatsiyasi to'g'risida ganday Ta lumotlarga cga bo ‘ldingiz ?

2. Nasos va kompressor stansiyalarining neft sanoatida bajaradigan
asosiy funksiyalari nimalardan iborat?

3. Kompressor stansiyalarining asosiy va yordamchijihozlarini sanub
bering.

4. Nasos stansiyalarining asosiy va yordamchijihozlarini sanab bc-
ring.

5. Nasos va kompressor stansiyalari sovitish tizimi ganday vazjfani

bajaradi?



NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI
INSHOOTLARIDA QURILISH ISHLARINI
TASHKIL ETISH

2.1. QURILISH MAYDONIDA MONTAJ
ISHLARINI TASHKIL ETISH

Zamonaviy nasos va kompressor stansiyalarini qurish turli xil
tabiiy-iglim sharoitlarida amalga oshiriladi. Bu jarayonda tup-
roq isklaridan boshlab, avtomatika, telemexanika, aloga tizim-
lari kabi nozik va aniq yig‘ish ishlari bajariladi.

Qurilishda gabul gilingan tasniflash va atamalarga ko‘ra bar-
cha qurilish ishlari umumiy va maxsus turlarga bo‘linadi. Umu-
miy qurilish ishlariga qurilish maydonchasini tayyorlash, bino-
larning karkas, gqoplama, devor va yig‘uvchi poydevorlarni
yig'ish, tuproq, beton va armaturali ishlar hamda polni tuzilishi-
ga qarab pardozlash ishlari kiradi. Maxsus qurilish ishlariga: bir
idishdan boshqga idishga haydash agregat (gazturbinali va elektr
yuritmali va nasos agregatli gaz haydash agregatlari) larini yig“ish,
ularga asosiy va yordamchi texnologik uskuna, texnologik quvur
yo‘li, neft va neft mahsulotlari uchun nasos stansiyalardagi rezer-
vuarlarni suv bilan ta'minlash; ogava suv, shamollatish va isitish
tizimlari, nazorat oichov asboblari va avtomatika tizimlari; tele-
mexanika, aloga va radioreleli moslamalar tizimlari kiradi.

Qurilish niaydonchasidagi umumiy qurilish ishlarini bosh-
lashdan awal oz ichiga tashkiliy, maydondan tashgari va may-
don ichi ishlarini oladigan (SNIP 3.01.01-84 «Qurilish ishlab
chigarishini tashkil etish» va OST 102-74-83 «Ycr usti obyekt-
larini qurishda, ishlab chigarishga tashkiliy texnik tayyorgarlik-
ning yagona tizimi») tayyorgarlik ishlarini qainrab oladi.

Tashkiliy tayyorgarlik ishlari mavjud transport va muhandis-
1 kommunikatsiyalari, qurilish sanoati korxonalari, issiqglik
enersgetikasi moslamalari, nasos yoki kompressor stansiyalari va
°sigalarni qurishni oz ichiga oladi. So'ngra nasos Va kom-
pressor stansiyalarini qurish uchun zarur bo‘lgan mahalliy quri-
s materiallari (birinchi navbatda, shag'al yoki qum)dan foy-

33



dalanish masalasini hal gilish kerak. Tashkiliy tayyorgarlik ish-
lariga, shuningdek, qurilish va montaj tashkilotlaridan nasos yoki
kompressor stansiyalarni qurish ishtirokchilarini aniglash ham
kiradi. Bu, avnigsa, qurilishda bosh ish beruvchidan tashqari,
10—15 subijara tashkilotlar gatnashadigan nasos va kompressor
stansiyalar uchun zarurdir. Bu tashkilotlar haydash agregatlari,
texnologik moslamalar va quvur yo‘llar, suv yetkazish hamda
ogava suv tizimi NO ‘A va A tizimi, telemexanika, aloga. encr-
gota’minot va boshqalarni yig'ish ishlari bilan shug'ullanadilar.
Tashkiliy tayyorgarlik ishlarini o’tkazish paytida, asosiy ijarachi-
ning bosh ijarachi tashkilot (Neftgaz qurilish vazirligi umuinquri-
lish trcsti) va buyurtmachi (Gaz qurilish, Neft qurilish vazirligi
boshgarmasi yoki uyushmasi) o'rtasida kompressor yoki nasos
stansiya qurish uchun shartnomalar tuzilishi kerak.

Maxsus qurilish va montaj ishlarini olib borish uchun zarur
bo'lgan ishjoyi bilan ta'minlash maqgsadida umumiy qurilish ish-
larini tashkil etish, ularni sifatli va o‘z vaqtida bajarilishini
ta’minlashi kerak. Qurilish ishlarini tashkil etishning gator ususl-
lari mavjud: ketma-ket, parallel va ogim. Qurilishda tashkil etish-
ning ogim usuli asosiy o‘rinda turadi. Qurilishning ogim usu-
lining asosiylari:

1 Qurilish jaravonini alohida xususiyjarayonlarga ajratib chi-
gish. Bunda bu xususiy jarayonlarni har bir alohidajarayonga bir
xil vaqt sarflanadigan qilib tanlanadi. Bu yaxlit qurilayotgan
obycktni bir xil ish hajmiga ega bo'lgan gamrash deb ataladigan
invtydonlarga boMinadi.

2. Qamrashlar bo'yicha ishni bajarish uchun qurilish shakl-
lari —oqimlar hosil gilinadi. Ogimlarning quyidagi turlari farg-
lanadi: xususiy, maxsuslashgan, obyektli, kompleks.

Xususiy ogim —bir gator gamragichlarda bir yoki bir necha
oddiy jarayonlar, masalan, vigMsh poydevorlarini (montaj qilish),
to‘sinlarni, bino sinchi, gqoplash plitalari, devor panellarini mo.1-
taj qilish.

Maxsuslashgan ogim —bu bir necha xususiy ogimdan tashkil
topgan ogim bo‘lib, bu yakunlangan ish turlari (bino sinchining
montaji, poydevor monlaji), binoning konstruktiv elementlari
yoki gismlari (bino devori, bino goplamasi va boshqalar) ni ba-
jaradi.
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Obyektli ogim — bu bir necha maxsuslashgan ogimlardan
.snwia topgan oqgim. Obyektli ogimning yakuniy mahsuli - bu
alohida bino yoki qurilma (nasosli yoki kompressor scxining bi-
nosi yordamchi bino, gazni quritish va sovitish moslamasi va
boshgalar).

Konipleks ogim —bir gator obyektli ogimlardan tashkil top-
gan ogim. Kompleks oqgimning yakuni binolar va qurilmalar
kompleksi (yaxlit kompressor yoki nasos stansiyasi o'zining bar-
cha bino va qurilmalari bilan) hisoblanadi.

3. Bir turdagi ishlar ketma-ket olib boriladi, masalan, ko'p
quymali poydevorlardagi betgnli va armaturali ishlar, binolar sin-
chining montaji. Har xil turdagi ishlar esa parallel, masalan,
birinchi gamrashdagi tayyor poydevorlarga bino sinchini montaj
gilinadi, ikkincjii qamrashda bu paytda poydevorlarni qurish
bo’yicha ishlar olib boriladi. Ustma-ust tushish, ya’ni, hamma
gamrashlardagi ishlarning parallel bajarilishi, qurilish muddat-
larini va qurilish uchun ishchilar hamda mexanizmlar migdorini
kamaytirishga imkon beradi.

Amaliyotda kompressor stansiyalarini qurishning oqim —
go'shma usuli tobora keng go'llanilmoqgda. U quyidagi o‘ziga
xosliklar bilan tasniflanadi:

* barcha kompressor stansiyasi obyektlari va moslamalarini
bir gator qurilish zonalariga boMinadi;

* kompressor stansiyasining asosiy obyektlari — kompressor
sexi va xizmatchi — yordamchi binolarni gamrashlarning aniq
soniga ajratiladi;

* har bir qurilish zonasidan kelib chiggan holda, har bir zona-
da ish bajarilishi uchun maxsuslashgan oqgimlar tashkil etiladi;

maxsuslashgan oqgimlar ishini bir vaqtning o‘zida ham zona-
lar bo'yicha, ham zona chegaraviv gamrashlari bo'vicha olib
boriladi;
gaz haydash agregatlari montajini bu holda kompressor sexi
inosining qurilishi boshlanguncha bajariladi;
qurilishni shu kabi tashkil etilganda umumaqurilish va mon-
A D Tar’n‘né yaqt bo'yicha mosligi yuzaga keladi.
asos va kompressor stansiyalarini qurishda asosiy qurilish-
or,taj ishlarini ikki bosqichda bajariladi:
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Birinchi bosqish - nolinchi sikl ishi.

Ikkinchi bosgish - binolar, blok-bokslar, hamda blok-kon-
teynerlar montaji bo‘yicha ycr usti ishlari. Umumiy qurilish-
montaj va maxsus qurilish ishlari ishlab chigarish texnologik
ketma-ketligi va nasosli hamda kompressor stansiyalarining quri-
lish muddatlariga yo‘l-yo'rigli anial qilish grafiklarning ikki turi
bo‘yicha amalga oshiriladi.

Qurilish va montaj ishlarini ogim-qo‘shma usul bilan tashkil
etish uchun kompressor stansiya hududini beshta qurilish-mon-
taj zonasiga ajratiladi (2.1- rasm).

chang gal- gaz- gaz-
tutgichlar iiing Hillg illg N
USA USA USA
KTP
Nagnctaiellar majmuasi
Komprcssor sexi
Texnologik jihozlar |
Elektrostansiya KS Qozon
PAES-2500 xona
Havo
Yordamchi uchun
xizmatlar Ombor
Metanol pingsi Giiraj GRP
ombori

2.1- rasm. Kompressor stansiyalarining obvekt va inshootlarini qurilish-
montaj zonalariga bo‘lish.

I. 0 ‘z ichiga kompressor sexi va xizmat yordamchi binoni oladi.
I1. 0 ‘z ichiga sexlararo yer osti texnologik quvur yoMlar, havo
haydagich chorcho‘pini oladi. Bu zonani shartli ravishda «ba-
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, towrdeb ataladi, chunki u havo haydagichlar taratida joy-
land» iarfl

lashglan'o.z jchiga «quyi» taraf texnologik moslamasini oladi,
, . gazni magistral gaz quvuridan kompressor sexiga keltirish.
R* "onada eaz, havo tayyorgarlik obyektlari, gaz turbinalaridan
f ‘vdalanilgan gazni yo‘gotish, moyni sovitish, turboagregatlar-
chorcho‘pi, shuningdek, kompleks havo tozalash uskunasi,
Havo yuruvchi va tutun quvurlari joylashgan.

IV 0 ‘z ichiga changyutkichlar maydonchasi va gazni havo
vordamida sovituvchi apparatlar, changyutkichlar kollektorlari va
gaz havo sovitish apparatini hamda gaz havo sovitish apparati-
ning-transformatorli podstansiyasini kiritadi.

V. 0 ‘z ichiga turli yordamchi obvektlar: saglash xofaligi, yor-
damchi xizmat binolari, shaxsiy ehtiyojlar elektrostansiyasi, suv
ta’minot moslamalarini tozalash maydonlari, oqgava suvlarini to-
zalash moslamalari, dizel elektr stansiyasi (DES), gaz tagsim-
lash punkti (GTP), issiq suv bilan ta’minlash blok-boksini Kiri-
tadi.

Qurilish-montaj ishlarini bajarishning anig namunaviy ket-
ma-ketligini ishlab chiqish, shuningdek, blokli va blok-modulli
nasos stansiyalarini qurish uchun ham mavjud bo‘lib, bunda
nasos stansiyasining qurilish maydonchasi hududini 6 ta montaj
zonasiga ajratiladi.

Qurilish-montaj zonalari quyidagi tavsiflarga ega:

1 Zona-filtr-changtutgichlar, quvur yoilari nasos sexi umu-

miy binosidan ulanish tugunigacha montaj qgilish, quvuriarni si-
nash.

2. Zona-bosim regulyatorlari blok-boksning bog'lanishi va
montaji, nasos agregatlari umumiy binosidan to ulanish tugun-

larigacha bo‘lgan quvur yo‘llarini montaj qilish, quvur yollarini
sinash.

3. Zona-nasos sexi umumiy binosini montaj gilish, nasos
agregatlar va yordamchi quvur yo‘li uskunalarini bog'lash, na-

sos agregatlari bog'lanish quvurlaridan to bosim rostlagichi blok-
boksigacha smash.

Zona- arb to‘lginining neft tashlash yig'ish bloki va zarb
0 Qinining so‘nish blok boksini montaj qilish.
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5. Zona-bloklar va blok-bokslar (bino ichidagi)ni montaj qi-
lish, shuningdek, alohida turuvchi bloklar va blok-bokslar bos-
gichma-bosgich montaji.

6. Zona-rezervuar parkini montaj qilish.

2.2. LOYIHA HUJATLARI

Nasos stansiyalar va kompressor stansiyalarda montaj
tashkilotlari mexanik, gidrokuchlanish jihozlari va maxsus mc-
tall konstruksiyalar, shuningdek, yig‘ma temir-betonlarning
montaji, armokarkaslar tayyorlovi va ularning montaji, pazali
konstruksiyalar va oblisovkalar va boshqga ishlarni olib boradi-
lar, bularning hammasi yugori muhandislik va tashkiliy taj-
yorgarlikni talab etadi.

Montaj tashkiloti bosh ijarachi bilan shartnoma asosida ish
olib boradi. Shartnomada ishning hajmi va bajarish muddati, ish
frontining montaj tashkiloti tomonidan topshirilishi, jihoz va
metall konstruksiyalar kcltirish (olib kelish) muddati. vaqtincha
(muddatli) inshootlardan foydalanish shart-sharoitlari, yashash
uchun joy va boshqgalar ko‘rsatilgan boMadi.

Buyurtmachi vazifalarini ta’mirdan chiqgan konstruksiya va
jihozlarni ekspluatatsiyaga qabul gilib oluvchi dircksiya bajaradi.
Buyurtmachi vazifasiga, shuningdek, montaj tashkilotlarini
texnik va texnologik hujjatlar bilan ta’minlash (bosh ijarachi yoki
bevosita shartnoma orqali).

Montaj ishlarini amalga oshirish uchun zarur bo'lgan nor-
mativ va yo'rignoma hujjatlar:

— SNIP 111-1-76. Qurilish ishlari tashkiloti.

— SNIP 111-2-75. Qurilishdagi gcodezik ishlar.

— SNIP 111-4-79. Qurilishda texnika xavfsizligi.

— SNIP 111-16-79. Yig'ma bcton va temir-beton konstruk-
siyalar.

— SNIP 111-18-75. Metall konstruksiyalar.

— SNIP 111.G.10,1-69. Ko‘tarish-tashish jihozlari. Ishlash va
ishni topshirish goidalari.

— SNIP 111-01.01-84. Qurilish ishini tashkillashtirish;

— SN 202-81. Ishning miqdori, tartibi hagida ko'rsatmalar,
korxona, bino va inshootlar qurilishi uchun loyihaviy smeta huj-
jatlarining tasdiq va kelishuvlari.
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OST 102-74-83- Ver usti obyektlarini inshootlash vaqtid-
rilisli ishiga tashkiliy-texnik tayyorgarlikning yagona tiz-

*
agi gin
iml r nik hujjatlar- mexanik jihozlar va maxsus metall konstruk-
e laming ishchi chizmalari, konstruktiv nazorat-me’yoriy huj-
siya chizmalari, montaj sxemalar, kcltirilayotgan konstniksiyalar

hun zavod hujjatlari, metall konstruksiyalar uchun sertifikatlar
uC hu kabilar buyurtmachi tomonidan montaj tashkilotiga to‘lig
naim oo topshiriladi. Mexanik jihozlaming ishchi chizmalari max-
sus konstruktor tashkilotlar yoki ishlab chigarilgan zavodi tomo-
nidan texnik loyiha bo'yicha tayyorlanishi mumkin.

Texnologik hujjatlar. Nasos stansiyalar va kompressor stansi-
yalar montaji uchun zarur boMgan ushbu hujjatlar 2 bosgichda
tayyorlanadi: ishlarni tashkillashtirish loyihasini tuzish bosqichi
va ishlarni amalga oshirish bosgichi. Bundan tashqari ishlarning
alohida turlari uchun texnologik kartalar va mehnat jarayonlari
kartalari tuzilishi ham mumkin.

Ishlarni tashkillashtirish loyihasi buyurtmachi tomonidan
montaj tashkilotiga topshiriladi. Murakkab mexanik jihozlardan,
aynigsa, xavfli sharoitlarda ishning boshqga turlari bilan olib bo-
riladigan montaj ishlari loyihalaridan tashqari texnologik karta-
lar, mehnat jarayonlari loyihalari montaj tashkilotlari kuchi bi-
lan tuziladi.

Ishning loyihaviy tashkillashtirish (1LT) tarkibida montaj
ishlarini tashkillashtirish va amalga oshirish bo'yicha prinsipial
masalalar ishlab chigilgan, nasos stansiyalar va kompressor
stansiyalarga montaj talablari ko'rsatilgan, montaj ishlarining
qurilish ishlari bilan bog'ligligi hisobga olinishi keltirilgan hol-
da ularning davomiyligi va tartibi (kctnia-ketligi) keltirilgan
bo'lishi kerak.

Loyihaning tegishli boMimlarida montaj zonasining tayyorli-
gi. xususan, rejasi, elektr energiya, yoritish, ventilyatsiya bilan
ta ~'H”nganligi, ishchi va xavfli zonalarning chegaralanganligi
\& shqalarga alohida talablar keltiriladi; inshootning montaj
moZal*sy’as™ an yerlari, mexanizmlarni tashishyo‘nalishlari,
vaof dJ ZOnas'® konstruksiyalarning transportirovkasi sxemalari,

jov,‘nChalik ~ ettr’ issiqlik, suv va havo ta’minoti tarmogqlari
tnilishining sxematik reja va qgirgimlari beriladi; ishni
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amalga oshirish uslublari va ketma-ketligi, montaj joyiga kon-
struksiya va jihozlarni transportirovka qilish usullari, montaj as-
bob-uskunalari, kichik mcxanizatsiya vositalari, ishni xavfsizolib
borish uchun shart-sharoitlar va boshqgalar yozma ravishda beri-
ladi; nazorat o‘lchamlar olish, vizual kuzatishlar va ish jarayon-
ida amalga oshirilgan hamda montaj sifatini ta’minlovchi kerak-
li sinovlar haqgida ko'rsatmalar; materiallar, asbob-uskunalar,
kichik mexanizatsiya vositalari va boshga material-texnik resurs-
larga bo‘lgan talablar keltiriladi.

2.3. QURILISH ISHLARI TASNKILOTINING
LOYIHAVIY HUJJATLARI

Ishni loyihaviy tashkillashtirish, inshootlar qurishni tashkil-
lashtirish (1QT) ning asosiy qismi bo'lib, lining garorlari nasos
stansiyalar va kompressor stansiyalarning ishchi chizmalarini ish-
lab chiqgishda, inshoot qurilishining ishni amalga oshirish lovi-
hasi (IAL)da, montaj ishlari uchun ishlami amalga oshirish loyi-
hasi va texnologik kartalarda, albatta, inobatga olinishi kerak.

Ishni loyihaviy tashkillashtirish tarkibiga quyidagilar kiradi:

a) inexanik jihozlar va metall konstruksiyalar konturi, mon-
taj kranlari va mexanizmlarini (ishchi zonalari ko‘rsatilgan Jid-
da) joylashishi va har bir zonadagi kranlarning ko'tarish qobili-
yati keltirilgan chizmalar (montaj zonasi chizmalari);

b) jihoz va konstruksiyalarni transportirovka qilish, yig'ish,
o'rnatishning asosiy bosgichlari texnologik ketma-ketligining
grafik ko'rinishidan tashkil topgan texnologik (ishni olib borish)
sxemalari. Sxemalarda nasos stansiyalar va kompressor stansiya-
lar montaji vaqtida qo‘llaniladigan transport vositalari kranlar,
mexanizm va asbob-uskunalarining maksimal qobiliyati keltiri-
ladi. Jihoz va konstruksiyalarning massasi va gabaritlari, ishchi-
lar ishlashi uchun zinalar, maydonchalar va ko‘prikchalar bilan
ta’minlash ishlari keltiriladi;

d) standart montaj jihozlari, transport vositalari, nostandari
jihozlar, asbob-uskunalar va materiallar ro'yxati ko’rinishida jad-
val shaklidagi montaj jihozlar tavsifi;

e) montaj ishlarini olib borish grafigi, ya’ni nasos stansiyalar
va kompressor stansiyalar montaji davomiyligi, montajning hai
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saichiga jalb gilingan ishchi va mexanizmlar soni. Grafik
Aurishva montaj ishlarini amalga oshirish tartibi ko'rsatilgan hol-

da O Lushuntirish xati, ya’ni inshootlarning qurilish gismining

ontajoldi tayyorgarligi (poydevorlar, gismlarning tayyorligi,
m ker yakor va boshqgalarni sinovdan o'tkazish zaruriyati), mon-
an ishlarini olib borish sharoitlari, montaj ishlarini amalga oshi-
dshning gabul gilingan usullarini asoslash va ularning tavsifi.
Tushuntirish xati tarkibida me’yoriy hujjatlarga asoslangan
(yo'nalgan) texnika xavfsizligi bo'yicha alohida bo'lim beriladi.
Montaj ishlari jarayonida hujjatda keltirilgan talablarga rioya
gilinishi kerak.

Mexanik jihozlar va metall konstruksiyalar montaji bo'yicha
ishlar bahosi (narxi). Jihoz va konstruksiyalar bahosining moli-
yaviy smeta hisobi orqali aniglanadi.

Ishni ioyihaviy tashkillashtirish, albatta, gidromexanik jihoz-
lar loyihasining bosh muhandisi va uni ishlab chigishni buyur-
gan tashkilot bilan kelishiladi.

2.4. ISHLARNI AMALGA OSHIRISH LOYIHASI

Ishlarni amalga oshirish loyihasi (IOL) — ishlarni olib bor-
ish bo'yicha asosiy texnologik hujjat bo'lib, inshootni qurish da-
vrida nasos stansiyalar va kompressor stansiyalar montaji
bo'yicha yetakchi bo'lib xizmat giladi. Shuningdek, ishlarni
amalga oshirish loyihasi qarorlari qurish ishlarini olib borish loy-
ihasi va texnologik kartasini tuzishda inobatga olinadi. Ishlarni
amalga oshirish loyihasi montaj ishlari usullarini gismlarga ajra-
1 J0Ida ishlab chigish va ishni loyihaviy tashkillashtirishda

aniq iklar inobatga olingan holda gabul gilingan garorlar asosida
lasnku topgan.

Texnologiya sxemasi:
3) ishni olib borish grafigi;
tushuntirish xati;
eash hen® r dart ™ontaj jihozlari va asbob-uskunalarni tayyor-
nisob Lib a ularn* m°ntaj gilish bahosi (narxi)ning hisobi. Bu
e)no?ind chizmalari bo'yicha tuziladi;
chi chizrnala ~ monta*jihozlari va asbob-uskunalarining ish-
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ntaj jihozlari va asbob-uskunalarining mustahkaniljuj
) mor kerakli hisoblari.
y>cha k,i0gik kartalar inshoot, qurilish-montaj ishlarining olib
e*nol.a hududning texnologik gobiliyatlarining konkret (anitj)
ahv ISY Vi no™at8a °I8an holda ishlab chigiladi.
N ni '"Mogik kartalarni tuzish uchun jihozlar, inshootning gm i-
lish CXn°* ~hchi chizmalari, ishni loyihaviy tashkillashtirish yoki
gismi jnalga oshirish loyihasi qarorlari, shuningdek, ishni olib
, arrdarYyicha prinsipial ahvol aniglangan boshga material-
larcT” Xdal_aniladi— S ] ]
an toy”iogjk kartalar quyidagicha bo‘limlardan tashkil topgan
bo‘l XIT erak: . . . -
0 J7i ~c3rtadan foydalanish sohasidan foydalanish joyi
v sh turlarining texnologik tartibdagi qisqa xarakteris-
1Si*tilacj-,00tiarnjng montaj ishlarini  boshlash uchun tavvor-
tlkasi, insfdj.
*gi~crila' nik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari montaj ishlarining mehnat
¢eTexr ishchining o‘z smenasi davomida bajargan jismoniv
..y » hijhlarning olib borilishi tezligi, uzlnklilik (navbatchilik).
ari, is‘soat, montaj ishlarining umumiy hajmi uchun energc-
Jrashina-?[ar chigimi va boshgalar kcltiriladi.
resurs nj amalga oshirish tashkiloti va texnologiyasi (olib bo-
» Tsh , texnologik jarayonlar uchun ishlarni amalga oshirish
lo Ctgarlajmida).
~Nbasi literial-texnik resurslar (olib borilayotgan texnologik
4. Mir Uchun).
jaraVonla xnika xavfsizligi maydonni vositalari, o°‘tish voMlari,
j* Te~Ugoriga chiqish zinalarining mahkamlangan joylari va
e . ur'- jgarishning xavfli omillarining ishchilarga ta’sirini old-
ab ch uchun aniq chora-tadbirlar ro'yxati beriladi.
m olish jlar mchnatini to‘g‘ri tashkillashtirishga ta’sir etuvchi
Ishch millarning to‘lig gayd gilinishi uchun jihoz va konstruk-
Am a dtajining mehnat jarayonlari kartalari tuzilishi kerak.
Siya mon*at jarayoni kartasi quyidagi boMimlardan iborat:
A e'llrtadan foydalanish bo'yicha ko'rsatma.
e~Nihnat a’zolari, buyumlari va asbob-uskunalari.
2. M«pyon sharoiti va uni tayyorlash.

3. JaiayOn texnologiyasi va tashkiloti.
4. Jai

KO
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c jvlelmatni gabul qgilish.
Il b chigarish hujjatlari bevosita montaj maydonida usta va

I bchigaruvchi hamda montaj hududi (boshgarmasi) tomo-
iStfa olib boriladi. U quyidagilardan tashkil topgan:

y ishiarjurnali montaj, payvandlash, asosiy gismlarni beton-

B Zatvor kameralari va boshqa ishlar;

b) texnika xavfsizligi bo'yicha jurnallar (yo'rignoma va
ko'rsatmalar);

d) montaj formulyari (yig‘ilgan konstruksiyalarning mahkam-
lanish va o'rnatilgan konstruksiyalarning montaj vaqtida);

e) qabul qilib olish aktlari,.asosiy gismlar, zatvor mahkam-
lagichlarining qurugligicha asosiy gismga go'shimcha ochiq
quvurlar va tartibga solinuvchi mahkamlagichlarning gidravlik si-
novlarini olib bori,layotgan ishlar uchun ta’mirlangan konstruk-
siyalar pazlarda zatvorlarni quruq holiga ekspluatatsion mexani-
zmlar yordamida sinov mancvrlash, zatvorlarni. gidroyuritma-
larni, echkisimon va montaj kranlarini, yuk gaytaruvchi qurilina-
larni gidravlik sinovdan o'tkazish va boshgalar;

0 ombordagi jihoz va konstruksiyalarning hisob jurnali; olib
kclinayotgan jihozlar va konstruksiyalarda topilgan nugsonlari
uchun aktlar.

Jurnal va aktlarning taklif qilinayotgan shakli SNIP ning te-
gishli bo'limlarida keltiriladi, masalan:

— SNIP 111-1-76. Qurilishni olib borish tashkiloti.

— SNIP 11l -3-76. Qurib tugatilgan korxona, bino va in-
shootlarni ishlatishga gabul qilish.

— SNIP HI -18-76. Metall konstruksiyalari.
~ —SNIP LU -16-79. Yig'ma beton va temir-beton konstruk-
siyalar.

SNIP IIlI -31-78. Texnologik jihozlar. Asosiy holatlar.

5" QURILISH ISHLARINI AMALGA OSHIRISH BAZASI

gan”nasos*n'n8 rcC%asS' ~0S1 tomonidan qurilayot-

korxona?S Slansiya,ar va Compressor stansiyalarning yordamchi

mont" 1 °y™as*tar*ibida tuziladi. Loyihaning texnologik qis-

monidar.aj Irfstfar‘n'ng maxsus subijara loyihasi tashkilotlari to-
mshlab chiqgiladi.



Bazaning bosh rejasi unda quyida kehirilgan jihozlar va ¢ |
shootlaming joylashtiri lishini hisobga olgan holda ishlab ch 'T
ladi: ishlab chiqgarish va yordamchi bino inshoollar, ishlab chi
rish va ombor ochig maydonlari, texnologik jihozlar. tcniir youj
avtomobil yo'llari, echkisimon va boshga kranlar osti yo‘ii
muhandislik tarmogqglari, ya’ni magistral havo gaz quvurlari su |
quvurlari, bugluzatgich va elektr ta’minot, radio va tcleion alog-,

Bazaning oMchamlari tarkibi nasos stansiyalar va kompresso
stansiyalar montajiga tegishli qurilish davri davomida mexanik

jihozlar va metall konstruksiyalar hajmi va nomlanishidan kelib
chigqgan holda aniglanadi. Obyektoldi bazasi maydonlari vuza-
ning oMchamlarini aniglash uchun nasos stansiyalar va kompres-
sor stansiyalar montajini kalendar reja bo'yicha gabul gilingan.
yuklanishi eng katta bo'lgan yilda olib borilgan montaj ishlari
dasturi va qabul gilingan texnologik jarayondan kelib chigib
mehnat hajmi hisobi asosida amalga oshirilacfi. Nasos stansiya-
lar va kompressor stansiyalar montajining gabul gilingan
texnologik jarayoni va kalendar rejasiga bog'lig holda texnologik
jihozlar soni, ularning tarkibi va nomlanishi aniglanadi, echkisi-
mon, ko'priksimon, osma va go'zg'almas kran, shuningdek.
transport aravachalar va boshqalarga bo'lgan talab aniglanadi-
gan takelajc sxemasi o'rnatiladi.

Ayrim hollarda asosiy vuk ko'tarish va tashish jihozi sifatida
KS-50-42B yoki KS-30-32 rusumli echkisimon krani go'llaniladi.
Ko'tarish qobiliyati 50 va 30 t. 42 va 32 t ko'rinishga cga.

Ikki smenali ish vaqtida kranlar soni quyidagi formula orqali

aniglanadi:

+-S -, (HI

2/IM|7j 2w T 1

Bu yerda: 0 - texnologik jarayon vaqtida bajarilayotgan Fjj j
ko'tarish operatsiyalariga tegishli jihoz va metall konstrukso »
massasi; Q ni aniqlanishda 1,1+ 1,3 oralig’idagi, jihoz va nl* (
konstruksiyalar sonini hisobga olmagan to'g'rilash koeffilsl* j;
kiritiladi; a= 1,0-1,3 - montaj blokining o'rtacha kocfli*'-V~
mi2 —yig'ish-mahkamlash ishlari vaqtida echkisimon 241‘U)|.Ifi-
o'rtacha gobiliyati (unumdorligi), t/smena; m, - ombor -~
da shuning o'zi (2.1-jadval); T, —jihozlar yig'ish va mcta L
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strulCSIV oeratsiyalaming davomiyligi, smena.
ombor oper

fa 2.1-jadval

Echkisimon kranlarning o‘rtacha ish qobiliyati, t/smena

----- Kran rusumi i, m2
______________ KC-50-42B 22,2 33,0
K C-30-32 12,3 17,0

Bundan tashgari, obycktoldi bazasida hamma kerakli
xo'jaliRlar, yig'ma konstruktorlar, stendlar, stellajlar, atsetilin va
kislorod stansiyalari, radioaktiv izotoplarni saglash uchun xona-
lar joylashtiriladi.

Mexanik jihozlarni yig‘ish-mahkamlash uchun go'llaniladi-
gan stellajlar gorizontal ishchi yuzaga ega bo'lishi kerak; gori-
zontallikdan 5 mm oraligda chetlashish ruxsat etiladi. Hamma
vig'ma konstruktorlar, stendlar va stellajlar ycrga ishonchli Kiri-
tilgan (3a3emneHue) bo'lishi lozim.

Qurilish bazasi hududi vertikal rejalashtirilgan bo'lishi kerak.
Alohida hollarda baza toshli yerda yoki katta egrilikka ega bo'lgan
maydonda joylashgan bo'lsa, kran osti yo'llarini joylashtirish
zonalarining tanlangan rejasi amalga oshiriladi. Hamma sohadagi
ishlab chiqarish bazalari maydonlari uchun beton goplama
0.Z"a Beton markasi va qoplama qalinligi bazaning
0 iq ish vagti davomida texnologik yuklanishni gabul qilishini

romashni hisobga olgan holda loyihada aniglanadi.

esita ishlab chigarish maydonchasiga ega bo'lgan obvekt-

H“ b'" SHCmaSi 2 2~ rasmda ko‘«tilgan.
bino va in Kk cjl'darisli maydonchasi (u ycrda joylashgan
A ‘tarish-tash”1'3~ ~*fan k‘rSa) kerakli texnologik va yuk
kislorod va v 'Slljifozlari va elektr energiya, sigilgan havo, bug’,
chigarish Un" 2 ' @ar'ar' bilan ta’minlangan. Bazadagi ishlab
boshga mexanV/ h1 01173~ tark'bi va o'lchamlari biron-bir
‘nahkarnlash u iJItI0Z yo® metall konstruksiya tayyorlash va
°pbyektlari qurili®0- ~ayta qurish vaqtida, texnik inshootlar
° 28arishi TuTkw LLAME tart”' (ketma-ketligi) ga bog'lig holda
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2.2- rasm. Qurilish bazasi sxemasi:
I —betonlash maydoni; Il - mahkamlash va tckshiruv maydoni;

Il - quvurlarni yig'ish va payvandlash maydoni; IV — metall konstmksiya
va ularni tartibga keltirish maydoni; V - armokarkas tayyorlash maydoni;
1 — «Sirius» voritish machtasi; 2 — KS50-42 rusumli echkisimon krani;
3 - juftlik kameralari; 4 - bug' chigargich; 5 - elektr yig’'ma
energota'minoti; 6 —avtotransport yo'li; 7—armaturani payvandlash
xonasi; 8 —ochiqg ombor maydonlari; 9 —yig'ma stellajlar: 10- elektr
ustaxona, oshxona va mayishiy xonalari; 11 — kompressor xonasi:
12—yoqilg'i moylash materiallari ombori; 13 temir yo'llar; 14- kis-
lorod va yoqilg'i gaz ballonlarini saglasli uchun buyumlar tashiluvchi
konteyncrlar; 15- yig'ma konduktorlar; 16 - texnologik jihozlar;
17~ quvurlar gismlarini payvandlash sexi; 18 - suv chigargich;

19 ~ materiallar ombori; 20 ~ idora va ma’ishiy xonalari; 21 - garaj va
ishlab chiqgarish ustaxonalari.

Betonlash maydoncliasi (2.2- | rasm) poMat temir-bcton mon-
taj bloklarini yaratish uchun mo'ljallangan.

Liniyadagi asosiy texnologik jihoz pazali konstruksiyalarni bc-
tonlash uchun konduktorlar, gismlar va oblisovkalarni betonlash
uchun stellajlar hisoblanadi. Konduktorlar migdori bajariladigan
ishlar hajmi va davomiyligidan kelib chiqgan holda aniglanadi.

Montaj bloklarining yig'ish-mahkamlash, payvandiash Va
betonlash ishlarini qo‘yiladigan gismlarining o ‘rnatilishi ishoncn
va beton sifatining yuqori boMishini ta’minlovchi oldindan t&>
yorlab go‘yilgan texnologiya asosida amalga oshiriladi.

Texnologik jarayon loyihasi tarkibida:

— jihoz va asbob-uskunalarni joylashtirish sxem asi:

— mahkamlash (yig'ish va payvandlash), betonlashning |
ma va usullari;
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\ -haviy niustahkamlikka cga bo'lish uchun betonni usli-
°i usullari (issig bilan ishlov berishning taxminiy rcjimi

Ut ‘hdvalda berilgan);
/ orbuyumni ortish va tashish sxema va usullari mavjud.

W xanikjihoznimahkamlab yig ish va tekshiruv maydoni (2.2-

m) bajarilayotgan ish hajmiga bog‘liq holda bir o‘zi kran

y ' bitta ishlab chiqgarish liniyasini egallashi yoki yordam-
°I" metall konstruksiyalarni tayyorlash bo‘yicha ishlab chiqgarish
mavdoni bilan birlashtirilishi mumkin.

Quvurlamiyig'ish va payvandlash maydonida (2.2- 111 rasm)

ming hamma qismlari (choraklari, o'tish kameralari, kom-
pressorlar va h.k.) yig'ish, payvandlash va payvandlangan cliok-
larnj nazorat gilish ishlari amalga oshiriladi.

Metallkonstruksiya va gismlarni tayyorlash maydoni (2.2- IV
rasm) mexanik jilioz va metall konstruksiyalar montaji bo'yicha
gismlar. shuningdek, kichik gabaritli yordamchi metall konstruk-
siyalar tayyorlash uchun mo'ljallangan.

Armokarkaslar maydoni (2.2- V rasm) napor quvurlari
armokarkaslari tayyorlash uchun mo'ljallangan. Texnologik ji-
hozlami tarqatib joylashtirish texnologik ogimni armatura saqglash
maydonidan to tayyor armokarkaslar saglash va ortish maydoni-
gacha ta’minlanishi hisoblangan holda amalga oshiriladi.

Nasoslarning muhim qismi ishchi g'ildirak hisoblanadi.
Magistral nasoslarda yopiq tipdagi, ikki tomonlama suyuqlik kira
oladigan ishchi g'ildiraklar go'llaniladi. Bunday g'ildirak ikki
tashqgi disk va nasos valiga (rotoriga) kiygizilgan vtulkaga ega

° lgan ichki diskdan tashkil topgan. Tashqi ichki disklar orasi-
a spiral ishchi kuraklar joylashgan. Ishchi g'ildirak quyma po'lat
® 1 tayyorlanadi. Maksimal sarf 10000 m3soatga ega bo'lgan

ii?>-Srf*nasos 's~chi g'ildirak dianietri 495 mm ga teng. Ishchi
g. *¥a a suyuqglikning ikki tomonlama kelib tushishi bilan
g'ildirak35 ~0sim llos™ Qilinadi va o'qiy yuk qoplanadi. Ishchi
tashgari k° ~  korpus”a ko'rinishda joylashgan. Bundan
-Apalti'ruvT-US"a suyud”k keltiruvchi va haydovchi qurilma,
j°ylashean O1', 3PParat’ mahkamlagichli podshipniklar
b°‘shligjs gar ~hiruvchi (so'rish) quvuri va korpusning ichki

(<liraklaralr' N*an tol” an bo'lsa, uning ichki bo'shlig'idagi
0 Suyuqglik markazdan gochma kuch ta'sirida



g‘ildirakning tashqi yuzasiga itarib chigariladi. Shunga *
ishchi g‘ildirakning tashqi yuzasida ortigcha bosim, kurakl-
ichki bo‘shligning pastki gismida esa, aksincha, bosim vetK-i-*
ligi hosil boladi. Ortiqgcha bosim suyuqlikni haydash
quvuriga haydaydi. Pasaygan bosim suyuqlikning keltiruv
(so'rish) quvuridan ishchi g'ildirakning ichki bo‘shlig‘iga u-1
vagtning o ‘zida kelib tushishini ta’minlaydi. Shunday qilib M
gori bosim ostida suyuqglikning nasosga kelib tushishi va und-
chigishi amalga oshiriladi.

Ishlab chigarish xizmat xonalari: mexanik ustaxona, elektr
ta’minlash ustaxonasi, garaj, payvandlash apparaturalarij
ta’mirlash bo'yicha ustaxona, payvandlash materiallarini tay-
yorlash uchun ustaxona, issig va sovugq materiallar omborlari
kompressor xonasi.

Buning hammasi unifisirlashgan seksiya tipida tayyorlangan
yoyuvchi-yig'uvchi binolarga joylashtiriladi.

Sanitar —xo'jalik xonalari ro'yxatiga xo'jalik xonalari, ishchi
xodimlar isinishi uchun xonalar, oshxona va dam olish xonasi
kiradi.

2.6. TRANSPORT ISHLARINI TASHKILLASHTIRISH

Transportning hamma ko’rinishi uchun yo'llar mustahkam
qgoplamaga (bitonli, asfalt-betonli va shu kabilar) ega bo'lishi va
unda temir yo‘lga ega bo'lmagan kranlar va avtotransportning
boshga hamma turlari bemalol harakatlana olishini ta’minlashi
kerak. Bu yo'llar hamma ishlab chigarish maydonlari va xiziriat
xonalariga olib boradi.

Baza hududiga avtomobilning Kirish yo'li kengligi, olib kcli-
nayotgan kichik gabaritli yuklar kengligi 1,5 m hisobiga olinadu
Maxsus chegaralar bo'Imasa baza bo'vlab egrilik radiusi tezlik 14
km/soat boMganda 30 m dan kam boMmasligi kerak. Konstruk-
siyalarni bazadan inshootga tashish uchun moMjallangan yo'InH’S
egriligi 4% dan ko*p boMmasligi lozim. Baza murakkab topograij
sharoitda va tog' yonbag'irlarida joylashgan bo'lsa, egrilik odu'V
sharoitdagiga garaganda 20% ko'proq olinadi, bunda iashilay”.l
tgan yukning eng katta va eng og'irini transport vositasi tashi»» 4
vaqtida qobiliyati hisoblanadi.
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Rjno va inshootlarning uzunligi bo'yicha vong'in o'chirish
vtoniobillari  kirish yo'llari ko'zda tutiladi: bino yoki in-
coming kengligi 18 m bo'lganda birtomondan; 18 m dan kat-
ta bo'lgan ikki tomondan.

Ochiq havoda yoki Isitilmaydigan xonalardagi ish joyi va
xo'jalik xonasi orasidagi masofa 500 m dan ko ‘p, shimoliy (iglini)
zonalarida esa 300 m dan ko'p bo'lgan oraliq gabul gilinadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Ishni loyihaviy tashkillashtirish tarkibiga nimalar kiradi9
2. Ishlarni amalga oshirish loyihasi deganda nima tushunasiz ?
J.-TexHologik kartalar gaysi bo limlardan tashkil topgan9

4. Mehnatjarayoni kartasi ganday bofimlardan ibnrat-

5. Bazaning bosh rejasi gandan ishlar olib boradi?

6. Qurilish bazasi sxemasini tushuntirib bering.

7. Arrnokarkazlar maydonida nima ishlar gilinadi»



3- BOUYUM.

QURILISH ISHLARINI BAJARISH

3.1. TAYYORLOV DAVR1

Nasos va kompressor stansiyalarini qurishdagi nolinehi sikl-
ga maydon hududini vertikal rejalash bilan bog'lig bo'lgan tup.
roq ishlari, transhcyalar va qozonlar gazish. binolar, qurilmalar
va uskunalar poydevorlarini o‘rnatish ishlari kiradi.

Blok-kompleks qurilmalarining keng qo'llanilishi nasos \a
kompressor stansiyalari bloklilik darajasini oshirishga garamajy,
nolinehi sikldan ishlarning uzog davomiyligi va ish unumdorligi
nasos va kompressor stansiyalari qurish muddatlarini kamayti-
rishga imkon bermasdi. Bu poydevor konstruksiyasi kevinchalik
nolinehi sikl ishlarini sanoatlashtirishni talab qiladi. Al

Nolinehi sikl ishlari sanoatlashtirish rivojlanishi quvidagiaso-
siy yo'nalishlar bo'yicha yuzaga keladi.

1 Qurish ish hajmining kichikligi va katta samaradorligiga
binoan aiohida, plitali va katta poydevorlarga garaganda ajralib
turadigan, nasos va kompressor sexlari, binolari vj go?'igoyoq
poydevorli, goqiladigan yoki bug'lab kavlanadigan qozigoyogq-
larning keng qo'llanilishi.

2. O'zining yuqori ish hajmi, davomiyligi, iglim sliaroitlan
va atrof-muhit havosi temperaturasiga kuchli bog'likligi bilan
ajralib turadigan, beton ishlarining nolinehi sikl ishlaridagi ulu*
shining minimumgacha pasayishi.

Buning uchun nasos va kompressor stansiyalarini qurish»
quvidagi tashkiliy-texnik ishlar bajariladi: qoziqoyoqli poydevor
larning qo'llanilishi; ko'p quymali temir-betonli qozigoyoffl
poydevor gismlarining yig'uvehi almashtirilishi; nasos va
pressor binolari ustunlaridagi temir-betonli gismlarni prokan™u
gan profili po'lat gismlarga almashtirilishi; qismsiz qo/-ig°>-v j|
poydevorlarning keng qo'llanilishi.



3.2. YER ISHLARI

p" ishlari — bu gayta ishlash, siljitish va joylasluirish
~heg‘lig bo'lgan umumaqurilish ishlarining boshqga
b'1d1 el 'dir Tuproq ishlarining tayyor mahsuli — bu ko'tarma
aurchalar kiradigan doimiy va vaqtincha tuproq qurilma-
vacnug™ suvu. YyO'llari uchun transheyalar va poydcvoriar
1a'vn gozonlar). Nasos va kompressor stansiyalarini qurishda,
uc u iShlarini qurilish maydonchasining vertikal rejalashini
tUfkazayotganda, Ozonlar va transheyalarni qurayotganda, qo-
zonlar Va transheyalar qo'ltig'ini teskari toldirishda va maydoni
vo'llarini qurishda bajariladi.,
*  Qown — bu chuqurcha tipidagi. o'zining rejadagi kattaligi
bo-yicha va chuqurligi o'lchami giymati nasos va kompressor
stansiyalari binojari bilan barobar vagtinchalik tuproq qurilma-
sidir. Qozon rejasidagi o'lchamlar nasosli va kompressor scxlari,
uskunalari va h.k. binolarining rejasidagi o'lchamlar bilan anig-
lanadi. Qozon chuqurligi tuproglar turi, binolaridagi texnik
yerto'lalar mavjudligi gidrogeologik shartlarga bog'liq bo'ladi.

Gruntlarning turiga garab qozonning vertikal stvorlariga ver-
tikaliga nisbatan turlicha giyalik beriladi. Vertikal devor qiyaligi
gozon uchun nishablik koeffitsiyenti m=I1/t dan gidrozontalga
nisbatan giyalik burchagi.

Transheya - chuqurcha tipidagi vaqgtinchalik tuproq mosla-
masi bolib, uning uzunligi ko'ndalang kesim o'lchamlaridan bir
necha barobar kattadir. Nasos va kompressor stansiyalaridagi
transheyalarni yer osti texnologik quvur yo'llarini joylashtirish,

v<idfta minOt oc,ava suv va boshga mahandis tarmoglari quvur

uchl 1 1 u c¢ *un qo'Haniladi. Po'lat quvur yo'llar

lab ch‘ran?” yaQallnligi SN IP 3-8-76 «Tuproq qurilmalari. Ish-

bo'virj!4anS  Va gabul 4ilish qoidalari» va OST 10g-50-79
}ﬂc aanslqlana(ﬂ. ul 4fish qol Vv g

nishabHK]VrHUM3I™ satllidan yuqorida joylashgan gruntlardagi
kengligi din agl.tiansheyalarni boMmagan holda ularning tubi
ligi d+0~ tnf bog'lig boMmagan holda ularning tubi kcng-
D+0,3 O‘ich all] am b° Imasligi kerak (alohida quvurlarda) va
laridan pastrQIlarda j’y~asbtirilgan bo'lishi lozim. Grunt suv-
"h’qariiacjj @ “allicla joylashgan ochiq suv gaytishida ishlab

grunt transheyalarini ishlab chiqgishda tubi
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bo'yicha kengligi, loyihada kehirilgan suv yig'uvchi va s\ Q
taruvchi moslamalarni joylashtirishni hisobga olgan holda i
lanadi.

Transheya chuqurligi quvur yo'l transport vositasida tashu
chi muhitga bog'liq bo'ladi. Texnologik transheya ehnqurlii»; -
SNIP 2-45-75. ya’ni normal yo'llar uchun aniglangani kao*
transheya chuqurligi N quyidagiga teng bo'lishi kerak: N>[3 +
0,8 m b<1 m bo'lganda, b>1 m bo'lganda esa N>D+i m
Muhandis tarmoglari uchun transheyalar (suv ta'minot, Ocg\i
suv va boshqga tizimlar) katta chuqurligi bilan (1,9—3 m) gjralib
turadi, tubi bo'yicha kengligi esa diametr va transheyadagi quMr
yo'lining joylashtiriladigan soniga bog'liq bo'ladi. Transheyan-
ing eng katta chuqurligi, gruntlar muzlashi normativ chuqurlig.
idan, albatta, past bo'lgan suv o’tkazgich tarmoglari uchun >cs-
dir. Bunday transhevaning vertikal dcvorlari I:m giyalikda, gy-
alik koeffitsiyenti m=0,5 da va transheya devorini a=mN=0,5N
o'rnatishda bajariladi.

Nasos va kompressor stansiyalarnining qurilishida tuproq isht
larining (aynigsa, qoziqoyoqli poydevorlarni maksim.il
go'llashda) hajmi nisbatan kam. Tuproq ishlarining ucli luidftn
— vertikal rejalash, gozonlar va transheyalar ishlab chigarish
hamda teskari sepis;h eng ko'p melinat sarf qiladi (70—73%
gacha). Vertikal rejalashtirish bo'yicha tuproq ishlarini bajarisii
uchun kompressor stansiyasi Hlirig qurilish maydoni 4 ta udets-
kaga ajratiladi (3.1 -rasm), (3.1-jadval).

3.1-jadm

Kompressor stansiyalaridan birining maydonini vertikal loyinalashdagi
tuproq ishlarining hajmi hagida ma'lumotlar

Gruntni ishlab chigish, ill1  Yopishiiiaj»*
O'rtacha

H ) Ban grunt”
Hudnd rejalashtirish Maydoni, g :guchi  Chuqurchadan k< laxines]
belgisi, m gruntni olih ko‘tarmaga kirilish, »

tashlash ko'chirish



3.1- rasm. Komprcssor stansiyasi qurilish maydonining vertikal
loyihaiash rejasi:
|—IV — hududlar ragamlari; — 1920, +1920 ---6240; +6240 — I1l va IV
hududlardagi chuqurcha va tepaliklarning tcgishli hajmlari.

Tuproq ishlari hudud ragami bilan mutanosiblikda olib bori-
ladi. Birinchi hudud kompressor sexi maydonini; ikkinchi hudud
havo yordamida sovitish apparatlari va changtutgichlar maydoni-
ni; hudud uchinchi energobloklar maydonini; to'rtinchi hudud
xizmat ekspluatatsiya maydonlarini, ta'mirlash bloklari, moy
x0jaligi blokini, yoqilg'i-surkov materiallari ombori maydon-
<arini 0 zicha oladi. Kompressor yoki nasos stansiyalarining quri-
ish maydonini vertikal rejalashtirish ishlari buldozerlar yordam-
e a ajariladi. Avval rcjalanayotgan maydondagi gruntning

m VvV £sm tashlanadi, so'ngra uni maydon tasiigarisiga
chad ' buldozer yordamida gavatma-gavat chuqur-
o'tkaz'Tn™M"MM c,atam* kesiladi va ko'tarma maydoniga
roavdo,?!11 ak BO*sa’ Sfunt qoldig'i (chuqurdan kesilgan),
ucliun v 3 10ar's‘ga chigarib tashlanadi, yoki aksincha, ko'tarma
(tunmn . ‘sImayot8an gruntni qurilish mavdonchasiga Kiritiladi

/bl “g manr, . . o .
gacll*/nl qo’\llmaydgniningyvemkal rejalashtirishni tugatib bo'l-

cNqariladilsi” UBr oy“Mai“a ko'zda tutilgan bo‘lsa) ishlab
uningdck, yer osti texnologik quvur yo'llari va
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muhandis kommunikatsiyalari uclum transheyalar ham. Kom
pressor va nasos stansiyalarining qurilish maydonlaridagi gozon'
lar rejada uncha katta bo‘lmagan chuqurlik (0,75—16 m) v'
nisbatan katta o'lehamlarga cga. Masalan, blokli nasos stansiya,
larining umumiy binolari BNKS-12,5 rusumlilari uchun gozon
rejasidagi maksimal o'lcham yuqoridan 25x58 m ni tashkil eta-
di. Alohida binolarda joylashgan, gaz haydash agregatlari bilan
jihozlangan kompressor stansiyalari uchun (GPU -10 kcma
turbina yuritmali va GTN-25 agregatlari), yoki har bir bino
uchun alohida gozonlar yoki bareha binolar uchun umumiy
bo'lgan gozonlar ishlab chigariladi. GPU - 10 gaz haydash agre-
gatlarini go'llash alohida gozon rejasida yuqori 26n111,8 m
o‘lchamli, umumiy gozon rejasida esa sakkizta alohida 26x138
m o‘lchamli binolar tashkil etadi.

Asosiy yer gaziydigan transport — bu buldozcrdir. Buldozcr
ishi paytida, girgilgan gruntni ag‘dargiehga evakuatsiva qilishdii
ularni gozondan chiqishini ta’minlash kerak, bu gruntlar gozon
ehekkasidan 15—20 m uzoglikda joylashgan. Buning uchun go-
zon devori uchliklarini kichik giyalik ostida bajariladi. Qiyalik
burehagi 8-100. Nishablik (yoki giyalik) ni bajarish giyalik ko-
effitsiventi m=6—7 bo'lganda 4 m ga teng deb olinadi. Buldozcr-
ning ko'ndalang yurishlarida gozonni ishlab chiqgish, gozonning
kam giyalangan devorlari qozonning uzun tarafi bo'ylab,
bo'ylama yurishlarida ishlab ehigishda esa gozonning gisga tarafi
bo'ylab bajariladi.

Nasos va kompressor stansiyasining qurilish maydonchasida
ishlab chiqiladigan transheya umumiy davomiyligi nisbatan
kichik, ko'ndalang o'lchamlari esa texnologik va boshga quvur
yo'llar diametrlarining turli bo'lgani uchun turlichadir. Shuning
uchun bunday transheyalarni ishlab ehigishda (kichik davomiv-
likka ega bo'lgan) maxsuslashgan rotorli transheyali ekskavator-
larning go'llanilishi samarador emas. Transheyalar bir kovislih
aks kurakchali ekskavatorlar yordamida gaziladi. Qurilishda
ko'prog 0,25 dan | mlhajmiga ega bo'lgan kovishli universal eks-
kavatorlar go'llaniladi. Ekskavator mexanizmining kuch uskun~1
uchun, asosan, dizel ichki yonuv dvigatellaridan foydalanilaw
Bir kovishli ekskavator rusumlari EO-2621 A, EO-3322A.
4321A, EO-432), EO-4121, E-652B, E-100IIA lar va boshga”™
bilan belgilanadi.



va kompressor stansiyalari qurilish maydonchalarida-
|[«Naso  amj tayyOrlashda ko'pincha bir kovishli universal ek-

gi U Irrrar go‘llaniladi: EO-3322A 0.4 m3hajmiga ega bo'lgan
slcavato  kattaqazish radiusi 8,2 min pnevmogd'ildirak yo‘lida
kK \p0-4121A 0,65 m3hajmiga ega bo'lgan kovishli, eng katta
‘azfch radiusi 8,54 min normal gusenitsa yo'lida.

, NASOS VA KOMPRESSOR STAINSIYALARINING BINO
3 " VAIJIHOZLARI POYDEVORI

Nasos va kompressor sexlari yengil metall karkasli yoki, ayrim
hollaitla. temir-beton karkasli umumiy yoki alohida binolarga
joylashtriladi. Ushbu binolar karkasi po'lat kolonnalari ostiga na—
muna sifatida urilgan temir-beton uskunalardan tayyorlangan us-
tunsiinon fundatnentlar inshootlaridir. Har bir kolonna ostiga
kolonna turi (chekka yoki o'rta), poydevorga qo‘yiladigan yuk,
asos tuprog‘i xarakteri va har bir ustunning ko‘tarish qobiliyati-
ga garab 3—5 ustundan tashkil topgan yig‘indi qogiladi. Ustun-
ning ushbu yig'imga kiruvchi tomoni temir-beton yig'ma yoki
po'lat mahkamiagich bilan birlashtiriladi (3.2-rasm). Bino kar-
kasi po'lat kolonnalari bazasi bevosita ustunga tiraladi.

a) b)

Tr7rmrey X 7—

3.2-
var emir-bet’n va (b) rastverkalarga ega bo'lgan nasos
oppressor stansiyalari binolarining ustunsimon poydcvorlari:
i ~ rastverka; 2 —ustun; 3 - bosli gismi.
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Bunday bino gatorlarining osti poydevorlari ishlab chigar-
da keng go‘llaniladi, ularning yig'ma detallari esa temir-bet V
mahsulotlari zavodlarida ko'p migdorda ishlab chigiladi. ‘n

Hozirgi kunda nasos va komprcssor stansiyalari ustunsjm
poydevorlarining yangi konstruksiyalari ishlab chigilgan g'1
poydevorlarda zavodda tayyorlangan temir-beton ustunlar-
burg'usimon ustunlar bilan, temir-beton rostverkalar esa pO‘jat
prokatlardan tayyorlangan rostvcrtkalar bilan almashtirilgan. H ir
bir ustunlar boshiga poMat bosh gismlar, ularga esa polat rosi-
vertkalar o'rnatiladi. Bu kabi ustunsimon poydevorlar tcmir-be-
ton ustunlardan tashkil topgan poydevorlarni go'llashga garagan-
da transport sarfi, bevosita qurilish maydonida olib boriladigan
beton ishlarini bajarmaslik va poydevor o'rnatish hamda nal (O)
sikldagi ishlarni bajarish muddatini kamaytirishga inikon beradi.

Kompressor stansiyalarning gaz so'rib chigarish agregati va
nasos stansiyalarning nasos agregati poydevorlariga bino poyde-
vorlariga garaganda murakkabroq talablar qo'yiladi. Bu, birin-
chidan, poydevorga go'yiladigan katta dinamik yuklar, ik-
kinchidan, poydevor-gorizontalligi va joylashishi bilan bogliq.

Amalda nasos va komprcssor stansiyalari inshootlarida sorib
chigarish agregatlarining 3 turdagi poydevori mavjud: messiv,
ramali va ustunsimon (3.3- rasm). Nasos stansiyalari va kom-
pressor stansiyalar so'rib chigarish agregatlari poydevorlarining
tipi ko'pgina sabablarga bog'liq: so'rib chigarish agregati joylashi-
shi balandligi, asos tuprog'i xarakteri va mustahkamligi handa
qurilish rayoni.

Massiv poydevorlar —parallelepipedga yaqin shakldagi kichik
ifodalash koeffitsiyentiga ega bo'lgan poydevorlardir. Rejada ku
poydevor konfiguratsiyasi va o'lchamlari so'rib chigarish age-
gatining asosi konfiguratsiyasi va o'lchamlariga bog'ligq. Massiv
poydevorlardan nasos stansiyalar va kompressor stansiyalarda rd
(0) balandlikda o'rnatiladigan nasos va so'rib chiqgarish agregat'
lari ostiga o'rnatish uchun keng foydalaniladi. Bunday poydc-
vorlar katta yukni ko'tara olish va dempfirlash, ya’ni tebranish'
larni o'chira olish qobiliyati bilan ajralib turadi. Massiv poyde
vorlar monolit va ko'pincha yig'ma-monolit ravishda tayyoild
nadi. Ular o'rnatish ishlari ko'pligi, beton va katta hajmdagi =€
ishlarini qurilish maydonida bajarishda ko'p beton ketishi bi*l
ajralib turadi.



%>

3.3- rasm. Nasos va kompressor stansiyalarining gaz so‘rib chigarish
agregatlari poydevorlari:
a - massiv monolit; b — massiv yig‘ma-monolit; d — ramali; e — massiv
pliiali ustunlarda joylashtirilgan ustunsimon; 1 - monolit uchastka;
2 - blok; 3 — ustunlar; 4 —rama; 5 — plita; 6 — gaz turbina qurilmasi;
7 — nagnetatel.

Ramalipoydevorlar —monolit massiv poydevor plitasi, tirgo-
v.uch va so'rib chigarish agregati joylashtiriladigan tayanch rarma-
st an tashkil topgan temir-beton poydevorlardir. Bunday poyde-
vor ar +4;5 m bahndlikda o'rnatiladigan gaz so'rib chiqgarish
I0ONGtI* UC1Un go'llaniladi. Bunday agregatlarga GTK-
yurit GT-750-6 rusumdagi statsionar gaz turbinalari
li teri ' 683 Uan®an gaz so‘rib chigarish agregatlari kiradi. Rama-
bilan a~rk°rmTtono” poydevorlar o'rnatilish ishlarining ko'pligi
°‘rnatish IUracl" ~ atjada bunday poydevorlar konstruksiyasini
Or8anly 'S ar‘'n* va material sarfini kamaytirish tomoniga

ustunlarif3l ™ ono'i,, temir-beton ustunlar yig'ma temir-beton
8a almashtirilgan. Yig'ma temir-beton ustunlarni
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cho'ngirchalar (quduglar) da kichraytirish yo'li bilan o'rnan
va mahkamlanadi. Ustunga opalubka o'rnatiladi va monO|,j
yanch temir-beton ramasi betonlanadi. Lekin poydevornino k'
konstmksiyasi ham plitada ustunlar tomonini yasash va m[ 1
tayanch ramasini betonlash bo'yicha ish bajarishni tadb er?'
Shuning uchun keyingi konstruksiyada monolit tayanch ram-
yig'ma temir-beton ramasi bilan almashtiriladi. Keyin urnum™
ramasi yo'q konstruksiya yaratiladi, bunda gaz so'rib chigarish
agregati bevosita ustun boshiga tayantiriladi. Shunga ko'ra yig'm,
temir-beton ustunlar po'lat prokatdan tayyorlangan LRUNana
keyin po'lat bosh gismlarga po'lat quvurdan tayyorlangan ws-
tunlarga almashtiriladi.

Gaz so'rib chigarish va nasos agregatlari ostiga ustunsimon
poydevorlarni o'rnatish nasos va kompressor stansiyalari qurilishi
rivojiga sabab bo'ladi. Ustunsimon poydevorlardan foydalanish yer
ishlarini chetlashtirish, beton sarfini kamaytirish, nol (0) sikica
bajariladigan ishlar muddatini kamaytirishga imkon yaratadi.

Ustunsimon poydevorlar gogiladi yoki burg'ulanadigan ustun-
lar tizimidan tashkil topgan (3.4- rasm). Burg'ulash ustunlari bevo-
sita qurilish maydonida, oldindan kavlab go'yilgan quduglarda
tayyorlanadi. Qoqiladigan yoki burg'ulanadigan ustunlar boshiga
bir xil balandlikda maxsus po'lat bosh gismlar o'rnatiladi. Nasos
agregati montaji uchun ustunlar bosh gismlariga po'lat prokatdan
tayyorlangan maxsus ramalar o'rnatiladi. Xuddi shundav yo'sinda
gaz so'rib chigarish agregatining ham montaji olib boriladi.

3.4- rasm. Nol (0) sathda o‘matilgan gaz so‘rib chiqarish agregati (a)
nol sathdan yuqorida o'rnatilgan gaz so‘rib chigarish agregati (b) nin®
ustunsimon poydcvori:

1—po'lat rama; 2 - ustun; 3 - boshmoqg; 4 — ustun; 5 - bosh -



4 pOYDEVORLARNI 0 ‘RNATISH ISHLARI

kompressor Stansiyalari qurishda, haydash agregat-

NaS’ SU oqli poydevorlarning ko'p quymali plitalar va nasos
lari dOZiq® y OF sexlarining binolari qoziqoyoqli poydevorlarining
va komPres”™. rOStverkalari, gaz haydash va nasos agregatlari va
k’;P dl>p XnOlogik. uskunalarning yirik ko'p quymali poydevor-
ba'z- shda beton va armatura ishlari qo'llaniladi. Beton va
lami glinsishlarining asosiy gismi yirik ko‘p quymali agregat hay-
? hinoydevoriami qurishda bajariladi. Ko'p quymali poyde-

larni qurish o‘z ichiga quyidagi ishlarni oladi: beton aralash-
vorni tayyorlash; opalubkanjng tayyorlanishi va o'rnatilishi
(opalubka ishlari); armatura sinchlarining oTnatilishi; opalub-
kaca beton aralashmasini yetkazish; betonlash; qotirish va bc-
tonga garash. .

Nasos va kompressor stansiyalari, odatda, yirik aholi punkt-
lari va sanoat bazalaridan uzoqda quriladi. Shuning uchun be-
ton aralashmasining bevosita qurilish maydonchasidagi statsion-
ar beton aralashtirgichlarda, masalan, gravitatsion tipli SB -93,
SB-94, SB-1 tayyorlanadi. (3.2- jadval).

3.2- jadval

Statsionar beton aralashtirgichlarning texnik tasnifi

SB -62 Sb -10v

(s -951) (S -30217) OB "B SB-94 SB-1

Ko'‘rsatkichlar

Aralashtirish barabanlarining

—yuklash paytida 1200 1200 1000— 1500 3000
- tayyor aralashma 800 800 1200 1000 2000
thigishida
Aralashiirilgan vaqti, s 60-120 60-120 45-120 120 120
bcktrodvigatelning yO‘l
4° yilgan quvvati, kvt 30 13 40 13 22
~numdorligj. m/s 18 18 0 20 20
u Itbam_la_ri, mm

UZUllligj 2500 3700 2800 2600 2500
—cn 2280 2670 2690 2500 4100

2675 2526 2850 2460 3300

ke
9 4200 4090 4900 3000 7200



Opalubka ishlari poydcvorni beton qoiiplarining |0,,u
joylashishida mahkamlash va o'rnatishdaa iborat. Odatda 3
lubka konstmksiyasi yog'ochli, sochma-to'siqii, ular yoe oci] '11
sigiardan tashkil topgan bo'lib, tirgaklar bilan mahkatnla
Opalubka to'siglarini o'rnatishdan avval, bo'lajak poydevor
gining maydoni bo‘ylab gqozon tubida, 100 mm gacha gayta
lagan holda beton tayyorlash ishlari bajariladi. Betonni tayyOf*
lash ishlari bu M75-M100 loyihaviy rusumli 100— 150 mm galjn
likdagi beton gatlami asosan grunt bilan bcvosita tcgib turishid
poydevorni izolyatsiya gilish va gruntga nisbatan ravon bowy
uzatishni amalga oshirish uchun mo'ljallangan. Yirik poydevo
tanasida poydevor boltlarini o'rnatish uchun chizmada kor-
satilgan 150x150 mm chuqurlikdagi kvadrat kesimining qududlari
goldiriladi. Quduglarga shakl berish uchun opalubka olcham-
lariga mos keladigan qilib o'rnatiladi. Opalubkada armatura tun
va po'lat markalarini loyihaviy joylashishidagi holatini gotirish
uchun po'lat o'rnatish ramasi yig'iladi. Marka — bu po'lat yu
gori (tayanch) gismining poydevorida joylashadigan po'lat des-
tinalari bo'lib, haydash agregatining holatini rostlash va o'matish
uchun xizmat qiladi. Armatura turlari va o'rnatish ramalari ddin-
dan yig'ish maydoni hamda ustaxona sharoitida tayyorlanadi \a
tayyor bo'lgach qurilish maydonchasiga yetkaziladi.

Opalubkaga betonni joylash, odatda, avtomobil kranlari yorda-
mida suriladigan va ko'tariladigan burilish qovg'alaridan tuwib
amalga oshiriladi. Ko'pincha KS-4561, KS-4571 rusumli va sn-
ga o'xshash yuk ko'taruvchi avtomobil kranlaridan foydalaniladi.

Beton aralashma 30—35 sm qalinlikdagi gorizontal gatlam-
lar bilan vibratorlar yordamida puxta zichlab, tanaffuslarsu
opalubkaga joylashtiriladi. Beton yotqgaizib bo'lingach, uni 4°*
irish uchun optimal sharoitlar (temperatura 18—20 C, nisb#
namlik 85—90%) hosil qilinib, betonning normativ zicliliS1
to'plamini ta’minlovchi muddatga gadar ushlab turiladi. Bub
barcha tabiiy iglim sharoitlarida crishib bo'Imaydi, lekin nax _
texnologik yo'llar bilan sovuq yoki qumq issiq iglim sharoit!
da optimalga yaginlashtirish mumkin. >,

Yotqgizilgan beton aralashmaning gotishining boshlans m
paytida qulay sharoitlarni ta’minlash lozim. Bu namlik
ning ushlab turilishi; temperatura o'zgarishi va lining ks *



. tj an Sezilarli deformatsiyalarini bartaraf ctish;

bOg "ilnon aralashmasini qotishning boshlang'ich paytida
qotayotgan rlanjshiardan saglash. Beton ishlarini olib borish
mexanik <Kop guUymali beton va temir-beton konstruk-
SNIP #!-i hb chigarish va ishni gabul gilib olish qoidalari», «Be-
Siyalahlarini ishlab chigarish bo'yicha goMlanma» bilan tartibga

N'vt'oavtida betonning gotishi shamol, tikka quyosh nurlari-

lash va betonni doimiy namlab turish yo'li bilan
d™ JJanadi Shamol va quyosh nurlarining yangi quyilgan be-
13 ti’siri namlikni jadal parlanishining, betonning qurishi.
I’tfshining sekiniashishi uning mustahkamligini kamaytiradi.
Shuning uchun yoz payti (aynigsa, saraton) da, birinchidan,
namlikni bug'lagishini oldini olish, ikkinchidan, yangi quyilgan
hetondagi namlikning yo'golishini to'ldirish chora-tadbirlari
amalga oshiriladi. Yangi quyilgan betondagi namlikning
bug'lanishi unga brezcnl yoki qop bilan yopish orqgali oldi olina-
di. Brezent yoki qop doimiy ravishda namlab turiladi. Brezent
yoki qop bo'lmaganida yangi quyilgan betonning ustiga nam
girindi yoki mayda qum sepiladi. Namlashishlari 7— 14 kun da-
vomida 5 marta, ob-havo, shuningdek, ho’llaniladigan sement
turi va rusumiga bog'liq ravishda olib boriladi.

Poydevor va boshga konstruksiyalarning opalubkasini
yechishni, odatda, beton mustahkamligining (0,5—0,7) R28 dan
kam bo'Imaganida olib boriladi. Bunda R28 - betonning 28
kunlik chidamlilikdan kcyingi standart mustahkamligi bo'lib,
uning harorati 18°C va namligi 85% bo'ladi. Opalubkalarni
yechish vaqti, ishlab chiqish loyihasida ko'rsatilgan bo'ladi.

3By ki gaz haydash agregatlari poydevorini yirik quymali

=1 qurilayotganda beton ishlari siklini tashkil etuvchi barcha
betonTh"30' I oc*'m™* bajarilishi bilan bog'liq bo'ladi. Bunda
rovla IS1 at*kgaruvchi poydevorlarning barchasini aniqg gam-
tasnin (?nied.”~0'Mnib, ular betonlanuvchi poydevor soni, qozon
uchun 113  P°y”cvor uchun alohida yoki barcha poydevorlar
8nnas"” 8 N°8*qbo'ladi. 4 ta nasosii agregat joylash-
San bo‘Hb Stans*yas‘”a 'lar biri ikkita poydevordan tashkil top-

gacha eaz'lun8a ~ ita 4arnrov ajratiladi. Uchtadan o'n beshta-
aydash agregati joylashgan kompressor stansiyalari-



dagi beton ishlarini bajarish gamrovlari soni turlicha boT
mumkin. Masalan, GPU - 10 rusumli kema gaz turbina yuri™A
80 MVt yig'indi quvvatli gaz haydash agregatlarining kotr)1™
sor stansiyasida sakkizta ko'p quymali yirik poydevor o'rnaijill
Har bir gamrov tarkibida ikkitadan poydevor bo'lib, gamrov-"
soni esa to'rttaga teng.

Betonlashtirish uchun bitta (4 ta poydevorda) yoki ikkita (&
ta poydevorda) opalubka to'sig'ining komplekti tayyorlanadi

Har bir gamrov bo‘yicha poydevor o'rnatishni i00— 150 nm
galinlikdagi betonni tayyorlashdan boshlanadi. Betonni tayyor-
lash ishlari M75-M 100 past loyihaviy rusumli bctondan tayyor-
lanadi. Unda beton aralashmani vibratorlar bilan zichlashtjrilgan
birgatlamda quyiladi. Betonni tayyorlash ishlari tugagach, birin-
chi gamrovdagi shu ishni bajaruvchi zveno ikkinchi gamrovga
o'tadi, keyin uchinchi gamrovga va hokazo. Betonni tayyorlab
va birinchi gamrovda ma’lum mustahkamlikka erishib bo'lingaeh
opalubkalar o'rnatiladi. Ko'pincha yog'och sochma to'sigli
opalubkalar go'llaniladi. Opalubka to'siglarini o'rnatish ma’lun
bir aniqlik darajasida olib borilishi kerak. Opalubka o'matish
mo'ljali sifatida goziqglarini gotirish yo'li bilan oldindan
o'tkaziladigan poydevor o'glari hisoblanadi. 0 ‘glardan fo~
dalanib, poydevor konturi chiziladi, betonni tayyorlash vagtida
o'rnatilgan yog'och tigin bilan qotiriladi. Yog'och tiginlarga
opalubka to'siglari o'matiladigan yo'naltiruvchi taxtalar goqjladi.

Opalubka to'siglarining giya tirgaklari vaqtinchalik tirgovuch
va tortuvchi taxta yordamida qotiriladi. To'lig qotirilgach,
opalubkaga armatura turi, po'lat rama va to'ldirish detallan
O‘rnatilib, to‘r va to'ldirish detallarining o'rnatish ramasi bilan
biriktiriladi. So'ngra opalubkaga betonchilar zvenosi beton tax*
laydi. Betonni taxlash 0,5 dan 1,35 nrlhajmli burilish govg alin
yordamida amalga oshiriladi. Taxlash joyiga burilish govg'alarin
yetkazish ishlari KS-4571, KS-4561 avtomobil kranlari yordanii®™
amalga oshiriladi. Ularning maksimal yuk ko'tarish
Q=J6 t. Beton aralashmani joylash uzluksizligini ta min J
magsadida, kranning har bir to'xtash joyida kranning Urd |
zonasi radiusida ikkita uzluksiz qovg'a joylashgan taxtalar
donchasi o’rnatiladi. Qovg'alarni joylab bo'lgach kran 4 °~ .~
ko'taradi va opalubkaning butun maydoni bo'ylab bir tckis 4 |



r t bo‘lmagan qalinlikda beton aralashma taxlana-
;0sm£fan atiam qo‘lclektromexanik chuqurlik vibratori. ma-
di. H™ b'r 8L /s-BO0O) modeli yordamida qotiriladi. Shuningdek.
sdao>" bratoriar UB-47, UB-66, UB-75 dan ham foydalanish
bri[ﬁ[\f .| eiektromexanik chuqurlik vibratori uchta asosiv
ir tOpgan: vibrepeyrak, e_giluvehan val va 36 ¥
qismoj . g3 i 2 kvt quwatli (elektrodvigatel) yuritma.

I _’ njng ziChlanishini vibropoynak bajaradi. Uning
Gel’ n hi tashqgi dianietri 28 dan 76 mm gacha bo‘lgan 360-
Sn mm uzuniikdagi germctik korpus. Korpus ichida 10000-
9 03Dayl/min aylanish chastotali massa - debalans muvozanat-

aylanib. yuqori chastotali tebranish hosil giladi.

97 35- rasmda G PU - 10 rusumli gaz haydash agregatlari monolit
poydevorlarining betonlashtirish ketma-ketligi ikkita varianti
ko'rsatilgan.

Birinchi varia/it - har bir poydevor uchun xususiy gozon ish-
lab chiqgiladi. Bu holatda bir gamrovning ikkita poydevorini be-
tonlashtirishni avtomobil kranining bitta to‘xtash joyidan olib
boriladi.

Ikkinchi variant —barcha sakkizta poydevor uchun bitta umu-
miy gozon ishlab chiqilib, poydevorlarni betonlashtirishni avto-
niobil kranining sakkizta to‘xtash joyidan olib boriladi. Oxirgi
holatda uzunlikni kamaytirish hisobi (14 dan 10 m gacha) ga va
R kran o'qgining uchib chigishi (1 dan 19 m gacha) ni burilish
govg'asining 0,8 dan 1,35 m3hajmigacha ko'paytirish mumkin,
bundan esa betonlashtirish vaqtini kamaytirish mumkin.

Birinchi gamrov poydevoridan opalubkani olib tashlash be-
R#sr=0eV0rn'ng musta*lkamligi 50 % dan kam boMmagan (0,5

) ga standart mustahkamiikka erishilganda amalga oshirila-

n!, uwatamHkka erishish vaqti R=0,5 R normal sharoitlarda
quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:

D=3
T g8
—nornia™h ~ 0,5R& — qidirilayotgan mustahkamlik; R,s

R}, mustahb ar’ itda betonning standart mustahkamligi; r— 0.5
Formuiae '* - nS<Polash Vaqgti’

5% kunni h. rk °’5\ ni kiritib >§ = °-5’ ~28=0,72236;
isoblab topish mumkin. Vozgi pavtda birinchi
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gamrov poydevorining opalubkalanishini kamida 5 kundan k
o'tkazish kerak (mahalliy sharoitlarga garab bu muhlatnj ii? 'n
ning loyihaviy ishlab chigarilishida aniq ko‘rsatiladi). gjj. a'
gamrov poydevorlarini betonlashtirish vaqgtida ikkinchi gan ]
da golgan ikkita poydevorni beton tayyorgarligini joylashr™f
ishlari olib boriladi.

Qamrov poydevorlari ishlarini bajargandan so'ng opalu™
to'siglarini ikkinchi gamrovda o'rnatiladi va hokazo. Oisht*
paytda ko'p quymali poydevorlar tiklash ishlarini tashkil etjsh
yuqorida ko'rsatilgandek bajariladi. Lckin beton massasinino
qulay qotish sharoitlarini ta’minlash uchun va betonning kritik
mustahkamlikka muzlashdan oldin crishish uchun «issig» icr_
mos usulidan foydalaniladi. Bulling uchun beton aralashmani
opalubkaga o'tkazish oldidan bevosita burilish govg'alarida ele-
ktr toki yordamida isitiladi, ular po'lat elektrodlar bilan jihoz-
langan. Elektrodlar 220—380 V kuchlanishli o'zgaruvchan tok
elektr zanjiriga biriktiriladi. Beton aralashma yuqori elektr
garshilikka cga bo'lgan elektrolit bo'lgani uchun elektrodlararo
bo'shligdan o'tayotgan elektr toki beton aralashmani gizitadi.
Odatda beton aralashma qizish vaqti 10— 15 minutni tashkil ea-
di, bunda qizish tempcraturasi +30+ +700C gacha bo'ladi. Qi-
zish temperaturasi gator omillarga bog'liq bo'ladi: bctonlanu-
vchi konstruksiya yuzasi modulining Kkattaligi; atrof-muhit
havosi temperaturasi; beton tarkibidagi muzlashga dgarshi
go'shimchalar.

Beton konstruksiyasining yuza moduli gancha katta va atrof-
muhit havosi temperaturasi gancha kichik bo'lsa, beton aralash-
ma tayyorlanadigan temperatura ham shuncha katta bo'ladi.

Beton aralashmaning gizish vaqti va temperaturasining anfl
giymati ishni ishlab chiqish loyihasi ( 11L) yoki texnologik karta-
da ko'rsatilgan bo'ladi.

Qizdirilgan beton aralashmali burilish govg'alarini avtomo
bil krani yordamida opalubkadagi betonni joylash zonasiga ua_
tiladi. Beton aralashmani zichlashtirish va joylash islilidl
«yozgi» betonlashtirishda ko'rsatilgan usullar bilan amalga0
riladi. n

0 ‘xshash usulida kompressor va nasos stansiyalardagi g0
yirik poydevorlarni betonlashtirish ishlari (changtutgic ‘j
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-devorlari, gaz havo sovitish apparati poydevorlari va

wm
a) , mm. | jsooo, | m ? imoo |
hr— Tgf *W ~4m0  H8WIm 48» [am  Hao

a4 nijju inj™i !
<=D

ii“lin_r

35~ 0sm. GPU .in . L . . .
v | .. 8az so‘rib chigarish agregatining ostki massiv poyde-

0 ~ PoydevOr|Inni bo‘yicha ishlarni tashkillashtirish:
&*nda; /_ h ar "Mo,iida joylashganda; b - poydevorlar umumiy joylash-

5~ avtomobil'v layyorgarlik; 2 - kotlovan: 3 - opalubka: 4 - bunker;
® rani; StI-St-8 — avtomobil kranining turarjoyi: aylana
tchidagi sonlar — ko'ndalang o'glar.
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3.5. KOMPRESSOR VA NASOS STANSIYALAR|\nv
ASOSIY VA YORDAMCHI TEXNOLOGIK JIHO ZI \R|\jT 1
MONTAJ QILISH N|

Nasos va kompressor stansiyalari binolari, devor panellar 1
goplash plitalarining sinchini montaj qilishni uch xil usul bij\a
olib borish mumkin: elementli, yirik betonli va aralash. Elenie Il
usulni  bino sinchining alohida elementlari (ustunlar, iiuelia/
bog'lanishlar va progonlar) ni loyihaviy holatga keltirish
o'rnatish yo‘li bilan montaj qilinadi. Qurilish maydonidaai yiiik
bloklar bilan montaj gilishda yiriklashtirilgan yig'uv maydoni
hosil gilinadi; u yerda maxsus uskuna —shablon yordamida bino
sinchining alohida elementlarini yiriklashtirilgan bloklarga
yig‘iladi: masalan, vertikal bog‘lanish va kran osti balka birsek-
siyasi, 4 ta progon, gorizontal bogManishlardan tashkil topgen
umumiy massasi taxminan,3,5 t boMgan nasos sexi goplamesi-
ning ko‘tarib tumvchi yiriklashtirilgan bloki (3.6- rasm). Yirik-
lashtirilgan bloklar bilan montaj gilish nasos va kompressor 4
binolarini qurishni sezilarli darajada tezlatadi. Lekin qurilish
maydonida yig'ilgan yiriklashtirilgan bloklar bilan montaj glish
fagatgina montajning yiriklashtirilgan va elementli usullaridagi
mehnat sarflarining yig‘indisi tengligi kamayishi shartida sanu-
rador bo'ladi.

3.6- rasm. Yiriklashtirilgan ustun bloki (a) va goplam konstruksi.'-ll,,r'n
ko‘tarib turuvchi yiriklashtirilgan bloklarining sxemalari: rrigel:
/ - kolonna; 2 - kran osti balka; ] - vertikal birikmalar; J Y ona’
5 —progon; 6 —travers; 7 - gorizontal birikmalar; S~ yarim a’'
qulfli strop; 9 - yarim avtomat qulf trosi.



jdatema'ti\lé wn'rinishda bu shartni quyidagicha ifodalash

mJIriqn— - n m
X =d~X +<m
V= H

¢ . n — montaj elementlarining soni; t§g — elementli
i element montajining mehnat sarfi; m — clementlarni
WBKlarda yiriklashtirish operatsiyalarining soni; tm- konstruk-
b’ 'bloklarda yiriklashtirishda i- operatsiya mehnat sarfi; tm-
“nklashtirilgan blok montajning mehnat sarfi.
-1 ~asDs va kompressor stansiyalari binolarini montaj qilishni
tashkillashtirish ishlari va texnologiyasini BMPNS rusumdagi blok
moduli neft haydash stansiyalari nasos sexining umumiy binosi
va GPU-10 rusurrfli kema gaz turbina dvigatel yuritmali gaz hay-
dash agregatlari bilan jihozlangan kompressor sexining xususiy
binosi montaji misolida ko‘rib chigamiz. Nasos sexining umumiy
binasining oMchamlari rejada 12354 m. Bu binoning sinchi 10 ta
ko'ndalang ramadan tashkil topgan. Nasos sexi binosida ajratuv-
chi devor mavjud bo'Imaganda, ko'ndalang ramalar proleti 12 m
bo'lgan proletli gilib yasaladi. Binoning yon yuzalari bo'ylab 6 m
prolctli faxverk go'shimcha ustunlari o'rnatiladi.
Nasos sexida ajratuvchi dcvorlar mavjud bo'lganda prolet-
lari 9va 6 mbo'lgan ikki proletli ko'ndalang ramalar qo'llaniladi.
0 ndalang ramalarni 6 m ga teng gadam oralig'ida joylashtiri-
ladi. Bo ylama yo'nalishda ramaning yirikligini ta'minlash uchun
va gorizontal bog'lanishlar yordamida biriktiriladi.

rati he™ 11 USU'da arat's* devori bo'lmagan bino sinchini gj-
wku eV r-bo™ma8an hino sinchini montaj qilishda ishni
dan holatda o'rnatish va ustunlarni mahkamlash-

0 4laric' Ustunlar oldindan bino konturi bo'ylab, bino
251meksi  ~urehak ostida joylashtiriladi. Ustunlar montajini
damida "~ 1Ta yuk ko‘tarish qobiliyatiga ega bo'lgan kranlar yor-
m gachaajan ad'-Bunday yuk ustunlarining katta balandligi (8
O'gning yeta attaro4) bilan bog'lig bo'lib, kerak bo'lganda
rsh uchun a 1Cta katta niasofada uchib chiqishini saglab tu-

Ustm”~013™N 7a*°hida ustun massasi 0,8 t dan oshmasa
arni pnevmog'ildirakli yoyli o'ziyurar kran KS-
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5363, yoyining uzunligi 20 m bo'lganda, montajning o'nta r1
mi to'xtash joyidan olib boriladi (3.7- rasm). Kranni soat ' 'Sl
teskari yo'nalishda bino perimetri bo'ylab to'xtash i:nil*ga
to‘xtash joyiga o'tkaziladi. Bunda ustunlar bilan ketnia-ket n
vishda kran osti balkalari va ustunlar orasidagj Ve i3
bog‘lanishlar montaji ham olib boriladi.

&0 Im

3.7- rasm. Nasos sexi binosini montaj qgilishni tashkil ctish ishlari sxenesi:
1—kolonna; 2 —pnevmog'iidirakli o'ziyurar montaj krani; 3 - yarinrjoct;
4 —faxverk kolonnalari; 5 — montajoldi ahvolidagi kolonnalai; 6  kaos-
ti balkalar; St-1-St 10 - montaj kranlarining turarjoylari; A. B,
bo'ylama o‘qg; ayianadagi sonlar — ko'ndalang o'glar.

Ketma-ket faxverk ustunining o'rta va chctki keyin esa 1va
2 ko'ndalang o'glar bo'yicha asosiy sinch ustunlarining 2m
ko'ndalang o'glar bo'yicha asosiy sinch ustunlarining 2 ta det-
kisi montaj qilinadi. Bu ustunlar konsullariga kranosti balk3
o'rnatiladi; ustunlar orasida esa bogianishlar o'rnatitadgi. Sh-
to'xtash joyining o'zidan faxvcrk ustunlari orasida joylashtiril#®
bog'lanishlarni montaj gilinadi. T1 da ish tugaganidan 0 -
montaj kranini T2 ga o'tkaziladi va bu yerda 3 va 4 ko'nda3®
o'glar bo'yicha ustunlar montaj gilinadi, 2—3 va 3—4 ko'nda™-

o'glari orasidagi ustunlarga kran osti balkalarva . ... ... orasi

gi bog'lanishlar montaj gilinadi. Shunga o'xshash ishlarni



I mentlarini montaj gilishda montaj kranining gol-
sinchining joyidan turib montaj gilinadi.
gan 8ta to xskunalarini gat’iy vertikal ravishda loyihaviy holat-
Montaj u ~on501 tayanch stolchasi va yuqgori tayanch
da, boshn¥™ rining yagOna balandlik belgilariga amal gilgan
mayd’nC atjjagi va mahkamlanadi. PoMat ustunlarni o‘matish
holda o ~ ta ustundan foydalanish mumkin: soddalash-
~r'Vsolishtirihnaydigan, oldindan poydevorga montaj qilin-
U Lanch detallarini oMnatish, bevosita tayyorlangan povde-
gan jng beton yuzasiga o‘rnatish. Oxirgi usul aniq berilgan ver-
\&albelgining temir-beton poydevor yuzasiga alohida puxta tay-
"orgarlik bilan bogMigq boMib, o‘zining yugori mehnat sarfi bilan
gjralib turadi. Shuning uchun, ko'p hollarda, poydevorning ta-
yanch beton yuzasini tayyorlashning puxta va ko‘p mehnat talab
giladigan usullarbilan bogMiq boMmagan, boshga usullardan foy-
dalaniladi. Bunda bu poydevorning loyihaviy belgisi 50—60 mm
gacha yetmaydi. Ustunning aniq o'rnatilishi rostlovchi uskunalar
(po‘lat shaybalar, plastinkalar va h.k.) ustunlari boshmoglarini
tayanch yuzasi va poydevor yuzasi orasida joylashtirish hisobiga
amelga oshirilib, ulami hisobga vertikal bo‘yicha ustunlarning
aniq solishtirish amalga oshiriladi. Solishtirib boMingach, tayanch
yuzalar orasidagi bo’shligni mayda donador beton aralashma bi-
lan quyiladi.
Nasos va kompressor stansiyalari binolarining poMat sinch-
larini montaj gilish amaliyotida ustunlarni solishtirishning sod-
alashtirilgan usuli keng goMlanilab. bunda poydevor tayanch
>{zasining har birining geodczik bclgilari berilgan ma’lumotlari
a>ytcha shaybalar, plastinalar ko‘rinishidagi poMat tagliklar
shund3ll tan’ab °~ naci- Bu plastina paketlarining qalinligini
boshm3™ 4-**5 tar»lanadiki, bunda, birinchidan, ustun

kinchidai MLIB etag'n‘ zarur balandlik belgisida topish va ik-
holatin-31T UstUn boshmogMning tavanch yuzasini gorizontal

Sol m «minlash kerak-
burab mahk* Igac*’ P°ydevor quyiladi va poydevor boltlari
moajiar $-8- rasnl)- Soddalashtirilgan usulda bosh-

rishyugori a = .yuzalar‘'ni Pu*ta ishlash va ustun ishlab chiga-

da,i8>bilan M r ta’a™ et“may™- Usul texnologiyasining sod-
dra ib turadi. Lekin soddalashtirilgan usul uchun
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yuqgori mehnat sarfi va solishtirish jarayonining uzoq dav
shi xosdir.

b/iY.

1 ed

e il

s L 1«d

3.8- rasm. Po'lat ustun boshmog'ining poydevorga tayanish sxenialari:
a - oldindan o’rnatilgan po'lat plitaga; b - tayyorlangan gorizontal beton
maydoima; d - tayanch detallariga; /— poydevor; 2 —betonii quvime; 3~
poydevor bolti; 4 — kolonna bazasi; 5- o'matilgan plita; 6 - ornatma
bolt: 7 - opalubka; 8 - gorizontal tayanch maydoncha; 9 - tayanch
dctallar (prokai kesiminri).

Po'lat ustunlarni montaj gilish amaliyotida qurilish maydoni-
da ko'p mehnat sarf giluvchi va solishtirish jarayonining uduc-
sizligini hisobga olmaydigan solishtirishsiz usul kayg
goilanilmoqgda. Solishtirishsiz usulda, avvalo, po'lat ustuniar igt
lab chigarishning yuqori anigligini ta’minlashi kerak. Boslimiw
va ustun sterjenining tayanch yuzalari arczcr stanogida usum
o'gining aniq perpendikulyarligini ta’minlash uchun puxta ish'
lanadi. Solishtirishsiz bunday ustunni oldindan tayyorlangan t*
yanch plastinaning po'lat poydevoriga o'rnatilib, unle
o'lchamlari boshmoqg tayanch yuzasidan bir necha baro' \
kichkina bo'ladi. Tayanch plastinani poydevorga o rnatiladi
solishtirish boltlari yordamida solishtiriladi. Solishtirish lufav|-i|
tayanch plastinasi ostiga mayda donador beton critmani <4
amalga oshiriladi. Oxirgisi gotib bo'lgach, plastinaga o'q
lar ustun boshmog'idagi chiziglar bilan montaj paytida bn
tiriladi. Solishtirishsiz usulning go'llanilishi ustunlar I ryi.
ing mehnat sarfini taxminan 30% ga pasaytirishga inikon d**!
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nlarni montaj qilish uchun ularning qo'shtavr yoki
Og-ir uStUj(O‘rinishidagi tayanch detallar uskunasi qo'llaniladi.
rglslarbo”*SjgtaHari O]djndan o'rnatiladi, solishtirmada va poyde-

Bu tayanc aralashma yordamida qotiriladi. Tayanchlar
vor yuzes™ aHLWshligga beton aralashma quyiladi.
orasida poydevor beton yuzasiga bevosita, taglik-

UstU‘rnatish plastinalarini qo'llamasdan poydevor yuzasini
I- -~ usu)(ja tayyOrlanadi. Poydevor yuzasiga opalubka
g'yl Ib uni ustun boshmog'ining tayanch yuzasi balandlik
* '3 da joylashgan, maydonni hosil gilish uchun beton aralash-
bC s'bilan to‘ldiriladi. Beton maydon tayanch yuzasini yuqori
dirajada tozaiik va anigligini tminlash magsadida, uni opalub-
kaga yechiluvchi plita-shablonni go‘llagan holda quyish tavsiya
etiladi. Bunda ustun boshmog'ining tayanch yuzasi frezerlanadi,
ustunni esa yugop aniqglik darajasi bilan yasaladi. Ustunlar mon-
tajini tugatib bolgach, parallel joylashgan progonli va gorizon-
tal bog'lanishli stropil balkalari (rigellar) montajiga o'tiladi.
Montaj KS-5363 rusumli krani yordamida olib boriladi. Ajratuv-
chi devor mavjud boMsa, avval ustunning o'rta gatori montaj
gilinib, u yengil betondan yasalgan ajratish devorining panel-
larini mahkamlash uchun xizmat giladi, keyinchalik uzluksiz ikki
tomonlama suvoglanadi. Bundan tashqari o'rtadagi ustunlar
ko ndalang rama rigellari uchun go‘shimcha tayanch sifatida
Xizmat qgiladi.

Nasos yoki komprcssor sexi umumiy binosining sinchini blok-
ab montaj gilishda bo’lajak bino yonida montaj krani harakat
zonasidan tashqari yiriklashtirib yig'ish maydoni tashkil etiladi.
VOTd™ 4 ikkita r'ée* 8or’zontal bog'lanish va payvandlash
messa” |3 kt*r*8an progonlardan tashkil topgan. Bunday blok
balkasid ~1 tas"™'* etadi. Ustun bloki ikkita ustun, kranosti
°‘zivun 3n las*dl topgan. Bloklarni montaj gilish uchun

%dalanilad™Vim’ 8 NS-5363 rusumli montaj kranidan

dan bosl™an”™10 UStlin blokini loyihaviy holatga mahkamlash-
lashkil topn?3 * m’ntaji quyidagi operatsiyalardan
* ti(azish; blokS® r'Z nta™*atcja Y°*€an blokni vertikal holatga

pPydevor boltlM- tar's™ va vertikal osilgan holatga tekshirib
ar|ga boshmoglarni keltirish; poydevorga blokni
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o'rnatish, moslash va gotirish. Poydevorga ikkita qo'sh -
ustunlarini gotirib va o‘rnatib bo'lgach, A yoki B bo'vla a
bo'ylab ularni ko'ndalang o‘glar 1—2 va 3—4 bilan ustm/ °'
suliga kesishganda kran osti balka va vertikal boa'la’® i&knd
o'rnatiladi (3.7- rasmga garang). Keyin bo'ylama o'glar

B bo'ylab uchinchi ustun bloki ko'ndalang o'glar 5va 6 g d(
sishishida o'rnatiladi. Ustunning o'rnatilgan blokini krai?
balka va oldindan o'rnatilgan vertikal alogalar bilan hirikti "
va h.k. Barcha bloklar ustuniarning montaji tugagach va y
kran osti balkalar bilan biriktirib bo'lgach. goplash blokla
ko'ndalang o'glar 1—2, 3—4, 5—6, 7—8, 9— 10 o'rtasida joy!
lashtiriladi. O'rnatilgan va qotirilgan goplash bloklarini progon
lar va 2—3, 4—5, 6—7, 8—9. ko'ndalang o'qglar orasidagt aoi-
zontal o'glar bilan biriktiriladi. Aralash usulda ustun sinchinina
montajini elementli, qoplash elementlarining gorizontal kotarib
turuvchi elementlarni esa bloklar ko'rinishida montaj qilinadi.

Montaj tugagach, bino sinchidan vertikal lo'sigli
konstruksiyalar montajiga o'tiladi va gorizontal lo'sigli konstruk-
siyalar montaj qilinadi.

Shundan so'ng bino tashqgari devorining devor panellari
o'rnatiladi. Ajratish devori mavjud bo'tmasa montaj qilisimi tesh-
gi devor panellarini o'matishdan boshlanadi. Devor parellari
montaji yuk ko'taruvchanligi 16 t, masalan, KS-4571 iusumii
avtomobil krani va maxsus ombir gisqich yordamida bejariladi.
Devor panellarini oldindan guruhga ajratiladi. so'ngra kran ha-
akat zonasiga yaqin joyga taxlanadi. Panellar vertikal hoarch
ombir gisqgichlar yordamida o'rnatiladi. BMPNS-12,5 rusumli
nasos sexining binosini devor panellarini sakkiztu kran to‘xt=8t
joyidan bajariladi. Panellar orasidagi tirgishlarni montaj gilish®
mustahkam materiallardan zichlashtirish tagliklari solinadi.
vor balandligidagi montaj ishlari so'rish havzasidan turib ba(\
iladi. Devor panellarini montaj gilishni maxsus, bir vaginng
o'zida uchta panel ko'taruvchi iraversadan foydalanish hisolt*
tezlashtirish mumkin. Lekin katta samaradorlikka crishish ucJ*|
blokni loyihaviy holatga biriktirish va maxsus ko'targich ' 4
struksiyasiga ega kasseta yordamida binoning butun balan «$
ga bir gator gorizontal holatda yig'ish lozim. panellar 1°~
ko'rsatilgandek gorizontal balka (rigel) ga boltlar yordanu



B U gorizontal balkalarni ustunlar ostida 1,8 m bal -
J-yicha jovlashtiriladi.

.19- rasm. Nasos sexi binosi goplash plitasi va devor paneliari montaji:

I - montajoldi ahvoldagi devor paneliari; 2 - qoplash plitulari;
J-avtomobil montaj krani: 4 - kleshli ushlagich; 5- montaj lepalik:
Stl-St8 - kranlarining to'xtash joyi; A. B. D - bo'ylama o'qlar; aylanada-

gi sonlar - ko'ndalang o'glar.

Vertikal to‘siq konstruksiyalarni montaj qilib bo’lgach, gori-
zontal konstruksiyalarning montajiga o’tiladi. Qoplash plitalarini
oldindan gorizontal holatda paket gilib joylashtiriladi. Devor
pareliari kabi goplash plitalarini montaj gilish ham KS-4571 ru-
sumli avtomobil krani yordamida, 4 shoxli stroplarni go'llagan
io abajariladi. Ko‘tarish konstruksiyasi mavjud bo’lsa, binolar
uzurhafHs'n'n8 pro®on’ yoki SPP rusumidagi, 5990 mm
di. Airat aP n1a k'r p*tan‘ ko’ndalang o’q yo’nalishida taxlana-
laydi Ao cvor’s*z har bir binoda hajmning yarmini plita egal-
lil{da tax™® ~~mn‘n8 yarmi 9 m bo'lsa, plitalar ham 9 m qalin-
timasa Oj?a, * ~abodo loyihada o’rama boshpana ko’zda tu-
8“Klarqo'v;f °pasidag’ uchrashish joylariga maxsus elastik ta—

Bino sind n- ° &0lMB8a Plitani bolt yordamida mahkamlana-
areh yuzasitl'i/1progdll bo’lmasa. qoplash plitalarini rigel (ay-

N»»svak ° Si'alaxla],adi
M>cksh aE Zex | umumiy binolami montaj gilish

- an montaji boshlangunicha va tugagach ham
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amalga oshiriladi. Oxirgi holatda haydash uskunasinino I
sharoitlari yaxshilanib, katta balandlikda va kran o‘qjr? [10ni,
masofaga turib keng qo'llash imkoniyati yaratiladi H
agregatlarini binoda montaj gilish sezilarli giyinchilik tu,"dVlash
chunki og‘ir bloklarni avval darvozadan olib kiritiladi \ y [&"-
poydevorga oldindan montaj qgilingan ko'priksimon kran rga
damida bajariladi (3.9- rasm).

GPU-10 rusumli gaz haydash agregatlarining sinch—-pane|
ridagi binolarining o'lchamlari loyihada 9x24 m. Ogim biri If
tirilgan usulda bu binolar montaji ikkita gamrov bo'yicha kel
ladi. Harbirgamrovdato'rtta individual bino bo'ladi. BundaGPi
turidagi individual binoni qurish umumiy binolar kabi montaj d
didan ham, montajdan keyin ham amalga oshiriladi. Individual
binolar montaji, yugorida ko'rsatiigan umumiy binolar kabi virik-
lashtirilgan bloklar, qoplamalar va tayanch ramalarda olib borila-
di. Sinch elementlarining yiriklashuvi (bloklarga) nmexas
ko'ndalang 1- o‘q maydonida bajariladi. Tayyor yiriklashtirilgan
bloklarni taxlash, odatda, tugatilgan povdevorda bajariladi. Hxr
bir gamrovda alohida binolar to'sigli kons.truksiyalari va s
montajini 25 t yuk ko'taruvchi masalan, RDK-25 yoki MKT-25
rusumlardagi kran yordamida bajariladi. Yoyning uzunligi togri
tanlanganda va qo'shinicha jihozlashda bir to'xtash joyidan kiro
sinchining montajining ta’minlashi lozim (3.10- rasm). Gaz hay
dash agregati individual binosining sinchini montaj qilislida. kan
to'xtashlarining soni, gamrovdagi individual binolar soniga tag
belgilangan. Montaj gilishni solishtirish va ustun yirikiashtirilgan
bloklarni 4—5 ko'ndalang o'gi o'rtasida qotirishdan boshlaned.
Shundan so'ng 4- o'gi bo'ylab ikkita oraliq ustun o'rnatiladi. 5
0‘q bo'yicha esa ustunda yordamchi ko'ndalang balka cptiriladi-
4 va 5 o'glar orasidagi montaj gilingan ustunlarga ikkita rop-
uchta ko'ndalang va ikkita gorizontal xochsimon bog'lanishh
plash bloki o'rnatiladi va mahkamlanadi. Shundan so'ng 2-
o'glar va ular poydevor boltlari bilan gotirilgan ustunlar nio _
gilinadi, 3-4- o'glar bo'yicha esa bo'ylama bog'lan's 1
o'rnatiladi va mahkamlanadi, keyingi bosgich 4- o'gi bo >a
ratish devorini yengil bctondan yasalgan panellardan 1101
inadi. Keyin kran to'xtashni o'zgartirmasdan turib, 1-° 4 ~'m-
birlamchi ustunlar montaj gilinadi va bo'ylama bogManish YO ~
ida 2- o'gida ustunlar bilan biriktiriladi.



J. 10-rasm. Sakkizta individual binodan tarkib topgan kompressor sexi
montaji. Montaj tartibi:
/- karkas va bo'luvchi devorning ko'ndalang o'q 4 bo'ylab montaji;

Il - shaxta osti tayanchlar va vcntilyator osti maydonlar montaji;
///-devor panellar montaji; 1V - progonlar, goplama plitalar va devor
osma panellar montaji; vV — shaxtalar rayonidagi qoplov qurilmalari;
VI - xizmat maydonlari montaji; / —yiriklashgan yig'ish maydoni;

2 - individual bino; 3 - qoplama bloki; 4 - rigel; 5 - kolonna; 6 - o'zi-
yurar montaj krani; 7 - shaxta osti tayanchi; 8 - devor panellari;

9- goplama plitalari; 10- xizmat maydoni; St 1-St4 - kran to'xtash
jo=lari; A. B - ko'ndalang o'qlar; aylanadagi sonlar - ko'ndalang o'glar.

Montajning oxirgi bosgichdan oldingi bosgich |-o0'qg bo'yicha
ko4l °ras'ca yordamchi balkani o'rnatish va 1-2- qoplash
chid30 furuve™ konstruksiyasining o'glarini gotirish. Bino sin-
HadL S- ' y'gl's™ (str'pil balka) 3- o'gi bo'ylab oxirida bajar-
ta va Lcko*taruvchi clementlarni montaj qgilish so'ngida shax-
layancblM Y al08 maydonining montaji olib boriladi. Shaxta
ikkitadan I'T1 I° Fta Z'C1 ko'rinishida montaj qgilinib, ular
4lingan b / T * 4%e* Va bog'lanishdan tashkil topadi. Montaj
d-Sinch m d1+#*70 y*arna bog'lanishlar yordamida biriktirila-
rfsidan | ~Ontaj’ tugagach, montaj kranini bo'ylama o'q A bi-

- 8a tashlanadi va devor panellarining montajiga



o'tiladi, so'ngra qoplash plitalariga o'tiladi. A va B by
o'glari bo'yicha bino devorlari uchun uch gatlamli APS '~
alyuminiy paneli gqo'llanilib, uning o'lchami 6x1,2 m yn, 8l
lar uchun esa 4,5x1,2 m o'lchamli bo'ladi. Devor o ™A
montaji tugagach, uch gavatli goplash alyumin panelhr '
taj gilinadi.

3.6. TAKELAJJIHO ZI, MONTAJ MASHINALAR]
VA MOSLAMALARI

Nasos va kompressor stansiyalari asosiy va yocRidi
binolarini montaj qilish uchun turli takelaj jihozlari, har \ji
montaj gilish mashina va moslamalaridan foydalaniladi
Binolarning montaj gilinadigan elementlarini surish. ko'tarishva
uzatish maxsus montaj gilish mashinalari (asosan, o‘ziyurar krat
lar) yordamida amalga oshiriladi. Nasos va kompressor sodari
binolarini, texnologik quvur yoMlarni montaj qilishda suish
ko'tarish, massa va gabarit bo'yicha har xil bo'lgan montaj ee-
mentlarini loyihaviy holatda o'rnatishga to'g'ri keladi.
Ko'chiruvchi, montaj giluvchi elementli montaj krani o'glarinini;
bog'lanishi uchun kuch bo'yicha yutugga ega bo'lishi va norg
qgilishning qulayligini ta’minlash magsadida egiluvchan bogianish
(argon) lardan foydalanilib, ular yarimspastlar ko'rinishidagi. yk
tortib oluvchi va takelaj jihozi umumiy nomi ostida birashuvchi
turli montaj gilish moslamalardir. Montaj qilish ishlarida eglu
chan bog'ianish sifatida po'lat arqonlardan, yordamchi goaai-
siyalar uchun esa to'nkasimon va kapron argonlardan foydda;
niladi.

Po'lat argonlarni alohida yupga yuqgori mustahkam poiat 9n
lardan tayyorlanib, uning diametri 0,5 dan 3,5 mm gacha boA =
Simlardan tutam o'raladi, tutamlardan esa o'zakka O
yordamida , ikki o'ramli argon hosil gilinadi. Foydalanish ja~B
onida argonlarni doimiy ravishda ko'zdan kechirib turish
Davshahtexnazorat normalariga asosan, argon o'raminingb'fge
ami uzunligidagi simlarni ma’lum uzilish soniga yo*1Q° - *
Argon konstmksiyasi va boshlang'ich simning uzilishlar so_ m
gon bir gadam uzunligida 6 dan 40 gacha bo'lishi mum
bunda u yarogsizlantirilgan bo'lishi lozim (3.3- jadval).
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3.3-jadval
Normativ mustahkamlik zaxirasi koeffitsiyenti k

Yuritma turi  Ishlash tartibi
Qo’'l mashina yengil
o'rta
og'ir
Uchlarida yukka mahkamlash
inveniar detallari bo'lgan 50 tdan
ziyod massali yuklami stropovkalash
artjonlari. 50 t gachamass.ili yuklami

stropovkalash uchun yukka
imahkamJanuvchi argonlar, vintlar ve*

lorqaga tortqgichlar.

Bunda ko'tarish va odarn tashuvchi crigan metall, yonuvchi
va zaharli yuk tashish mashinalari arqonlarini bir o'ram gadami-
dagi sim uzilishlar soni yuqorida aytib o'tilganga nisbtan ikki
barobar kam bo‘lganda, u yarogsiz hisoblanadi. Argonlarning
asosiy tasnifi - arqon standartlarida ko'rsatiladigan R uzish
zo'rigishi (argon turi va diametriga bog'lig ravishda). Argon tan-
lashda uning konstruksiyasiga qaraladi. Keyin maksimal zo'rigish
S aniglanadi (montaj ishlar arqonda sinaladi). Shundan so'ng
qo'llanilishi, ish kamlik zaxirasi koeffitsiyenti k tanlanadi (3.3~
im) Argonning uzish zo'rigishini quyidagi formuladan aniq-

i:

R =kS.
. GOST. 7665-80jadvallari bo'yicha “ "Argonlar ham
Jrgon turi va diamctri aniglanadi. To nkas.mon
4uddi shu usulda tanlanadi, fagat k a- hisoblashda
Kran va chiviglar uchun hamda yu arq argOn hara-
>rir ish tanibini 0,2 m/s tezlikdan yuqori .--rttadan ortiq

kaiida, shuningdek, siltanish bilan va ro i

won egilishlarida gabul gilinadi. w”ioanda silta-

_Vengil tanib argon havakat tezUgi ° 2 I*  larlda gabul qjli-
'mishsiz va rolikda to'rttadan kam arqon egilo = “ninadi.

nadl-Qirtacha ish tartibi uchun oraliq holat qau hinaiari-
Montaj gilinayotgan elementlarni yuk Ko taris oluVChi
INnE Umogiga bevosita ilish uchun, oddiy yu
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moslama-stroplar tayyorlanadi. Kran ilmog'iga moniaj qjjj
clemcntlarni osish, mahkamlash va bogiash usuli stropov™T*1
ataladi. Montaj qilinuvchi clemcntlarni siropovkalash '~
stroplardan tashqgari turli gamragich va traversalar qo‘| ,ly
Stropovkalashning barcha moslamalari montaj elerncnii-j™"
qulay, tez hamda xavfsiz gamrab olishi, ularni ko'tarish vaT'?
ihaviy holatda o'rnatishi va tez rastropovkalashi, ya'nj m °y
gilinuvchi elementni stroplardan bo'shatiladi.

Amaliyotda stroplarning quvidagi turlaridan foydalani|agj-k-
shoxli (1), ikki shoxli (2) (ikki va to'rt shoxli), yengillashtirikjj
(3) va universal (4) (3.11- o rasm).

X 1I- rasm. Takelgj jihoz.lash uchun slroplar.

Universal strop bir tarafidan 4 dan 10 ni gacha uzunlikdagi
va 6 dan 30 mm gacha diametrli po'lat arqonning yopiq ttoum
ko'rinishida bo'ladi. Argon uchlari to'gilgan o'rama hilan
biriktirilgan bo'lib, uning uzunligi 40 diamctrga teng va uiarzo ~
30 mm arqon diametrida yetti gisgich va 25 mm gacha atp
diametrida olti gisgich yordamida biriktirilgan.

Bir shoxli strop yengillashtirilgan stropning bir kO Mm
bo’lib, bir uchida ilgak yoki qulifli ilmoq bilan jihozlangan.
shoxli strop —ikki, uch yoki to'rtta bir shoxli stroplar maj™e
sidir. Ko'p shoxli stroplarni uzun va yassi eleinentlardan |
fcrma, quwvur. plita, panellarni montaj gilishda qo‘Hanjla <,

Ba’zi hollarda po'lat arqonlar o'rniga stropovkalash
po’lat zanjirlardan foydalaniladi. Wil

Stroplardagi zo'rigish S montaj gilinayotgan e c¥ jgn
ko'tarishda element massasi m. demak. uning og'hin~1



soni nva og‘ish burchagi d (vertikal 0‘q) ga bog'liq
lifm ~va quyidagi formuladan topiladi:
bailadl va s= ny
ncosa

m zO'rjgish element massasi ortishi bilan, stroplar
SKOP vishi bilan va og'ish burchagi oshishi bilan ortadi va

soni Karmay, |, -zo‘rjqish massasi kamayishi bilan kamayadi.
aksincng, mi v <=
a=0vaooso. - 1 aa,

mgy =ng

a1 n

Bir shoxli stropda, ya’'ni: a =0 va n= 1 da,
S = mg

Takelaj jihozlash tarkibiga kiruvchi nasos va kompressor stan-
siyalarini qurishda montaj ishlarida qo‘llaniladigan montaj qilish
moslamalarining eng keng targalgan turlaridan biri, avvalo,
traversalami ko'rsatish mumkin. Traversa - balka (kam hollarda
ferma) ko‘rinishidagi montaj moslamasi bo'lib, nlar birga
biriktirilgan, stroplar mahkamlangan balkalar guruhidir. Traver-
salar uzun va yassi montaj elementlari —balkalar, plitalar, panel-
lar, vertikal va gorizontal apparatlar, texnologik quvur yoMlari
seksiyalar, shuningdek, blok-bokslar va blok-konteynerlar (3.12-

Ifen6 qo'llaniladi. Blok-boksni montaj gilish uchun

ibo anbad,8an traversa stcrjeni ikkita 36- ragamli shvellerdan
pawand? K Uar 1lotcta ko‘rinishida tashgariga yig'ilgan va
derienin'aS  yordamida plankalar bilan biriktirilgan. Traversa
shi 16 Z \ UT mily uzur]iigi 3320 mm. Shvellerlarning biriki-
b*lib, ulaT 3 f ~&ari*gan (sakkiztadan yuqorida va pastda)
iashgan. st™  azn'ng 113l'ikki tarafidan 400 mm uzoglikda joy-
lanedigan ilgakO Tar”ar/-éa, traversani kran ilmog'iga mahkam-
kalari payv;fnd|PdyVandlangan‘ Traversa uchlariga yelvizak vtul-
matlkamlanadi H/Nall = orcla*i o'glar o'tib, ularga isirg'alar
Udllli -mopidari b~ bY *s‘rgaSa ikkita bir shoxli, uchlarida ko-
f I 55 m, a °rstrop,ar H*hkamlangan. Har bir strop uzunli-

° larishga mo‘ii‘n diametri esa 255 mm. Traversa 15 yuk
uu ymlangan.



3320

3.12- rasm. Blok-bokslar va blok-konteynerlar montaji uchun traversa:
/ —sliveller; 2 —birlashtiruv planka; 3 - petlya; 4 —vtulkalar.

15x6 m o‘lchamli goplash plitalarini montaj qgilish (kormprev
sor va nasos sexlari binolari) uchun bir vagtning o'zida udre
plitani ko'tarishga moMjallangan va rigel tayanch tekisligiga k-
ma-ket joylanishini ta’minlaydigan maxsus traversalardan for
dalaniladi (3.13- a rasm). Bunday konstruksiya uchta boylanu
va ikkita ko'ndalang traversalardan tashkil topgan. Yuqorigi -
itani stroplar yordamida bo'ylama traversaga, o'rtadagi va [zt
plitalarni — muvozanatlashtiruvchi roliklar orqali konddang
traversalarga mahkamlanadi. Uchta devor paneliari (1-
o‘lchamli)ni bir vagtda ko'tarish uchun maxsus travcrsadan
dalaniladi (3.13- b rasm). Traversa, uchlariga muvozanatl-I"1"
vchi bloklar mahkamlangan bo'ylama fermadan tashkil tof?
Argonlarga uchta devor paneli mahkamlanadi. Kerakli a =
likka ko'tarilgach. devor panellarini pastkisidan boshlab.
lardagi loyihaviy holatda ketma-ket o'rnatiladi.

Qoplash plitalarining yoki devor paneliarining I jY
vaqgtning o'zida ko'tarish va ketma-ket montaj qilish- 1
vaqtning o'zida ko'tarish hisobiga montaj vaqtini q[Sb Leif
imkon beradi. Vaqtdagi yanada katta yutugni. devor p
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?/?- rasm. Qoplash plitalari (a) va devor panellari (b) ni montaj qgilish
uchun maxsus traversalar:
/- bo'ylama traversa; 2 - ko'ndalang travcrsa; 3 - rolik; 4 - strop;
5- montaj petlyasi; 6 - plita; 7- surish shtiri; 8 - kran ilgichi o qj;
9- devor paneli; 10- traversa-ferma; 11 - blok.

Bunday montajni konstruksiyalarining maxsus kassetalari
yordamida bajariladi. Gorizontal holatdagi bunday kassetalarda
devor panellarini montaj krani yordamida vertikal holatga
otkazib, blokka yig'iladi va ustunlarga mahkamlanadi.

Vuklanish ostida kuchlangan holat tasnifiga ko'ra. egilish va
sigilish holatida ishlaydigan traversalar farglanadi (3.14- rasm).
Birinchi holatda traversa o'rtadan to'plangan yuklanishli kuch-
Ko balka sifatida ishlaydi, ikkinchi holatda esa eguvchi strop-
ar natjasida traversada siquvehi zo‘rigish hosil bo'ladi.

14- rasm. Egilish (a) va sigilish (b) ga ishlovchi tra
hisobiy sxemalari.
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Egilishga ishlaydigan traversalar hisobi:
l. Traversaga ta’sir giluvchi P yuklanish quyidaui fo
dan topiladi:

P =Gnkg =mgnkg.

Bu yerda: G — ko‘tarilayotgan yuk ogMrligj- !
ko'tarilayotgan yuk massasi; g — erkin tushish tezlanislii 17/
n — ortigcha yuklanish koeffitsiyenti (n = 1,1); kg - dinairiU-"
koeffitsiyenti (kg=1,1).

2. Maksimal egilish momenti (traversaning markaZ
kesimida hosil bo‘luvchi)ni quvidagi formuladan liisoblab [L{
piladi:

N/mix =Pa/2.

Bu yerda: a - yuk osish nugtalari orasidagi masofa.
3 Traversa kesimining kerakli garshilik momcntini quyidaji
formuladan liisoblab topiladi:

n - kR

Bu yerda: k — ish koeffitsiyenti; R —traversa materialining
hisobiy garshiligi, MPa.

4. Balka kesim profili (tavr, qo'shtavr yoki juft shvellar) -
lanadi.

5. Kerakli qgarshilik momenti W |r ning topilgan giymsii
bo'yicha, garshilik momenti kesim profili W xtanlanadi, buth
quyidagi shart bajarilishi lozim VnOWnu

Sigilishga ishlovchi traversaning uzluksiz kesimi hisobi.

1 Yuk ko'taruvchi mashina ilmog'i bilan traversa birikttf
chi uchlaridagi har bir stropning taranglash kuchi S ni
formuladan aniglab topiladi:

5= mg
2sina’

2. Topilgan S bo'yicha traversadagi bo'ylama sigi*vC't
aniglanadi:

N = nkgctga.
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shtavr yokj juft shvillerdan birining traversa
3. S h ™ ranjanadi.
kesim Prot bardosh beriigan uzunlikdagi traversaning tan-
" 4-Siqllmi hisobi o'tkaziladi. o .
iangan kesi  kornpressor stansiyalarini qurishda traversalardan
Nasos v montaj moslamalaridan ham foydalaniladi. Uch
tashgari DOQr panejar|ni montaj qilishni osonlashtirish uchun

cpvatll ks™yasining maxsus ombirli gamrovlaridan foydalanila-
kOnoriibirli gamrov ikkita ombirli sinxron ishlovchi uskuna
d hkTmlangan traversadan tashkil topgan bo'lib, ular
~aruvchi devor panelini ezilishdan saqglovchi keng plastinalar
bilan jihozlangan. Plastinalarni ko'tarishda panel yuzasiga zicli
sigiladi, ishgalanish kuchlari hisobiga esa panel ombirli gam-
rovda tutib golin~di. Panelni loyihaviy hoiatga o'rnatib bo'lgach
va stroplarni bo'shatilgach, ombirli gisqgich keriladi va gayta
ishlatish uchun bo'shatiladi. Qoplash plitalarini montaj qilish
uchun mo'ljallangan ayrisimon gamrov uchlari ikkita tayanch
\ilkalari mahkam qotirilgan traversalardan tashkil topgan. Go-
rizontal holatdagi vilkalarning tayanch yuzalariga plitalar joy-
lanadi. Maxsus prujinali fiksator plitasi ixtiyorsiz tushishidan
saglaydi.

Karkas rigel va ustunlarini montaj gilish uchun sodda yarim-
avtomat qulfl bilan jihozlangan yarimavtomat qamrovlari
oo llaniladi. Bu qulflar avtomatik ravishda yopiladi (ko'pincha
prujina hisobiga) va yuk tortib oluvchi uskunani ishchi holatda
v a goladi. Loyihaviy hoiatga o'matilgach (ustun yoki rigel
taransi™h mall’am*ash)» qulf tunkasimon trosining yerdan
m, J S yo hilan tropaldagi tomondan vuk tortib oluvchi

Na O rnat»ladi.
>dHai J* Kk’ mPress’r stansiyalarining texnologik quvur
@ qilish krviba’al™* b'no*ar'n'ng elementlarini montajini mon-

Nasos vaV” yorctam'da amalga oshiriladi.
ajotnobi] o OmPressor stansiyalarini qurishda o’ziyurar o'qli
7O'larish gobinen,tSal* yur’sb va pnevmog‘ildirakli, 100 t yuk
Q"N ziyurarn'i3-6"3 bo ~an montaj kranlaridan foydalani-

ir kene “ranlaridan tashqari, quvur taxlovchi kran-
8 40 Uanil«ii (3.4, 3.5- jadvallar).



/01»

Kran turi Rusumi

RDK-25
MKG-40
SKG-63
KS-8161
(SKG-100)

Avtomobil KS-3561A

KS-35N
KS-4561A
KS-4561A
KS-4571
TM-1055

Pncvmo- KS-4361A
g'ildirak KS-5363

KS-6362
KS-7362
KS-8362

Rusumi

TG-62
TG-123
TO-1224V
TG-201
T-3560A
TG-502
K-583N
(AQSH)

K-594(AQSH)
> I1S1 (YAI*ONIVA)

3.4- jadval
0 ‘ziyurar o‘gli kranlaniing texnik tasnifi

Asosiy o‘q Yuk ko‘tarish Asosiy o‘gning uchib  Asosiy ilmoq ko'tarish  Kran shassasi
uzunligi, m gobiliyati chiqishi, in balandligi, m

minimal muksimal m}'ﬁ\imal maksimaIJ Minimal Maksimal

X

4.7 25 4,6
1o 8 40 3-5 14 135 8
15 122 63 4,5-5 14 15 9.5
20 16.7 10 5-6 18 196 125
10 16 (0.4) 10 (2) 4 10 10 3 MAZ-500A
8-14 tel 3(0,5) 10 (2.5) 4 7,2-13 8-14 12 M AZ-500A
10 -1 -4 3,75 10 10 45 KrAZ-257KI
22 21 (1) 16 (4,4) 6 14 21,9 18 KrAZ-257K 1
9,75-21,75 1,14 55 38 8,45-20,45 106-22 15 KrAZ-257K 1
do32 lei 3.7 () 16 (5)5 - 6,2 33,8 41.6 23,7 KrAZ-257KI
0,3 5.5 10,5
15
105 3.4 (2.3) 16 (9) 3.8 10 10 5.3 |kgna_ _
15 3.5(2) 25(14) 45 13.8 14 8 yo na!tlr.uvchl
15 6.4 (31 40 (20) 45 14 145 8.3 ko'prikli
15 5 (2.7) 63 (30) 5 14 14,4 81 piatforma
15 9 (7) 100 (26) 5.2 5 18 10
35-jadval

Quvur taxlovchi kranlarning tasnifi

Asosi Dvigatel rusumi Dvigatel Maksimal Umogning Bardoshlivlik  Tirgak
traktorli quwvati, yuk ko‘tarish maksimal uchib momenli, kuchi K>
kvt qobiliyafi, t chiqishi, m kN.m
DT-75R-S3 SMD-14 55,2 6,3 — 156,8 102,9
T-130 B D-160 117,7 125 — 333,2 155,8
T-130 D-108 79,.43 12 4,5 240 1124
TT-330 D-160 117,7 20 6 490 215,6
D-8N D-180 132,39 35 ’ 6,5 600 223,44
D-9 VDVG-330 198,6 50 1225 725,2
«Kamasu»  D-342T 198,59 63,5 6 735 —
«Kamasu»  D-353 283,17 90,7 7 1078 —
96D-155-4 235.36 70 6.1 -
v 1554 2N7 411 v HS
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NAZORAT SAVOLLARI

Tayyorlov davrida ganday ishlar amalga oshiriladi?

Nolinehi sikl ishlari sanoatlashtirishning rivojlanishidu
yo'nalishlar asosida yuzaga keladi? 1A0d

Tuproq ishlari hagida tushuncha bering.

Transheya nima?
Nasos stansiyalar va kompressor stansiyalar binolari xilltin» «
bering. Jaytl],

. Romali poydevor deganda nimani tushinasiz.?
. Poydevorlarni o'rnatish ishlari nimadan iborat?
. Opalubka ishlari haqgida so zlab bering.

. GPU-10tipli gaz haydovchi agregatlariga monomet poydevorlarin-

betonlashtirish ishlarining ketma-ketlik variantini sanab berinu

. Faxverk nima va n haqda tushuncha bering.

Montaj bosqichlarini sanab bering.

. Argnnning uzish zo rigish form ulasini ayting va unga tushuncha ke

ring.
Takelajjihozlarini aytib bering.
Traversaga ta 'sir giluvchi yuklanish qaysiformuladan topiladi

. Karkaz rigel nima?



4- BO ‘LIM .

HPAT™"fftmahsulotlarinitashish uchun
NEFT VA NASOS AGREGATLARINI MONTAI
(TRA=>Sp QILISH

4j MONTAJOLDI ISHLARI TAYYORGARLIGI

* tai ishlarining oldindan ish frontini ta'minlashda,
a dovchi agregatlarni montaj gilishdan oldin umumiy qurilish
‘cHiari tamomlanadi.

Haydovchi agregatlarning montaj ishlarini boshlamasdan oldm
< sjk]li [shlar tamomlanishi kerak. ya'ni montaj gilinadigan
iihozlami mustahkam yig‘ish uchun kerak bo'lgan maydonning
ichki va tashgi tomoni tuproq bilan to'ldirilishi va uni butun
elementlarining nol sikli bo'yicha zichlash. montaj gilinadigan
jihozlar mustahkam qilib o'rnatiladigan ichki va tashgi maydon-
chalami tayyorlash kerak. Montaj ishlarini tashkillashtirish SN IP
306.06-34 dagi «Quvurlar texnoiogivasi va jihozlar texnologiyasi»
bo'yicha aniglanib, montaj giluvchi tashkilotlar montajgacha loyiha
vatexnik hujjatlarini oladi va ishlab chiqgarish loyihasini tuzadi.
Montaj ishlarini ishlab chiqarish loyihasi tarkibiga texnologik
kana va texnologik sxemalar. bajariladigan montaj ishlarining
kalendar va turli grafiklari kiradi.
Montaj ishlarini olib borish uchun montaj qilish tashkilotlari
tonik hujjatlari to'plamiga quyidagilar kirgan bo'lishi kerak:
oniplekt to'plamlar yig'indisiga kiruvchi suyuqlik
Hon °VChilarining texno*g*k jihozlarini. blok-bokslarini va
A N ffro hamda boshgajihozlarining pasporti: blok-bokslarini va
far'n”’ suvn' baN-dovehi agregatlar bilan
blok-bok iUC1un texn’logik sharoiilar; komplektlar gaydnomasi:
haydovchi arn* V3 kl°’klarni, texnologik jihozlarini, suyuqlik
Zavod tav agrfgat’arn' ekspluatatsiya va montaj qgilish bo'yicha
*‘matiladica’r  -hining y °‘r>Qnomasi. Blokli va bloksiz
regatlar tag' f SOS'y va y °rdamchi jihozlarni, suyuqlik haydovchi
va suyuqij®l  P°ydevorining chizmasi: texnologik jihozlarni
>rdamchi . laydovchi agregatlar gismlarining chizmasi;
Ppnsipiai sxenvk™atlarning (yoqilg'i, moylovchi, sovituvchi)
Uarli ° ‘rnatish  AL.quvurlar tuguni hamda gismlar chizmasi va
¢ izmasi; quvurlar va jihozlari taiiibi.



Montaj ishlarini olib boruvchi tashkilot buyurti A
texnologik jihozlarni va suyuglik haydovchi agregatlarni  JClINan
oladi. ot da| glib

Neft o'tkazuvchi nasos stansiyani quruvchi buvi *
taslikilotga Respublika Neft sanoati vazirligi goshidaui J Mact
tashkilot deleksiyasi kiradi. Neft mahsulotiarini o™kazuv'-r™"1
mahsulotlarni o'tkazuvchiga (ammiak o4kazuvchi, etil o 'tka\\a
va boshqalarga) Kimyo sanoati vazirligining kapital u
bo‘limi yoki boshgarmasi kiradi.

4.2. BINO VA POYDEVORLARNI MONTAJ ISHLARI
UCHUN TAYYORLASH VA QABUL QILISH

Montaj ishlariga tayyorgarlik ko‘rish paytida montaj maydoni
tagidagi poydevor gismini tayyorlash va uni gabul qilish asosiv
o'rinni egallaydi.

Nol sikli boshga elementlarini va montaj maydonchasi
poydevorini to‘liq gabul gilingandan keyin nol siklining Ibvhes
bo'yicha tayyor ekanligi to'g'risida dalolatnoma tzladi.
Dalolathomaga yuqorida ko'rsatilgan tashkilotlar vakillari jnmo
go'yishadi.

Nasos va kompressor stansiyalari suyuqglik haydovchi egeggtlai
va jihozlari asosiga o'rnatilgan poydevorlar tashgi tomondan
quriladi va o‘Ichanadi. Tashqi tomonidan tekshirilganda poydevorda

yorigning hamda boshga nugsorkiming
yo'qligi aniglanadi. Ruletka yorcarica
poydevor oMchanganda uning
loyiha o'lchaniiga to'g'riligi aniganedi- j
Keyinchalik po'lat sim va O
yordamida poydevor o'rnatilish
to'g'riligi tekshiriladi. Bo‘luvcliio<Jjhji
perpendikulyarligi quyidagicha tcK*>»S
ladi (4.1 -rasm). Bitta simni tarang™
orgali ko'ndalang o'q belg*
Simning oxiriga, poydevorni'T™"
4.1- rasm. Poydevorda girrasiga ko'ndalang o'gni ° 1jdB

tagimlangan o'glar uchun yuk osiladi. Kevin uf
perpendikulyarligini orgali ko'ndalang o'q belgilinl 1\|
(ekshirish.

oxiriga yuk osiladi.



| O‘gni jfodalovchi simdan o'glarni kcsishgan

A ndaldan birxil kesimli OC va OB ixtiyoriy chiziq olinadi.
mMgtasi JJ°  kOhdalang o'qga OA ixtiyoriy uzunlikda girgim
q nugtat ““ g~ B uchburchakni AC va AB yon tomonlari teng
diredi- Ag*ma va ko‘ndalang qgirgimlar perpendikulyar bo'ladi,
bo<dsa bBABC uchburchak teng tomonli bo'ladi. Haqiqiy
ya‘ni- ;, ming loyiha bo‘yicha va yo'l qo'yilgan kattalikdan
poydevOshi ham tekshiriladi. YO'l qo'yilgan cheklanish, odatda,

di keltirilgan normativ hujjatlarda ko'rsatilgan. Nol sikli-
yU/°obvektda yig'ma elcinentlarni montaj qgilish uchun quyidagi
<hetlanishlar o'rnatilgan:

L _ Bo‘iuvchi o'glarga nisbatan blokli poydevorlar va
ovdevorlar stakani o'glarining siljishi 10 mm.

__ poydevor elementlari yuqorigi tayanch sirti belgisining
chetlashishi 10 mifi.

—  Poydevor stakani asosini belgisinining chetlashishi 20 mm.

Quyma temir-beton poydevorlarni bo'ylama va ko'ndalang
oglari bo'yicha poydevor balchiglari uchun quduglarni bog'lash
(biriktirislini) tor simlar va og'ma teshiklarini qo'llash orgali
Ollchov asbobi ruletka yordami bilan tekshiriladi.

Qabul gilinadigan poydcvorlarda yoki nol sikli boshga
obyektlarda gandaydir nugson aniglanganda montaj tashkiloti
mustagil ravishda poydevorlarini to'g'rilashga haqqgi yo'q.
Poydevorlami to'g'rilash va uni rejalashtirish bo'yicha ishlarni
oyihalash tashkilotidan yozma ravishda ruxsati bo'lgan umumiy
quri jsh ishlarini °lib borayotgan qurilish tashkiloti olib boradi.
me'lv™ YOrarn' 4abul gilingandan keyin montaj tashkiloti ularni
tavanch O0™|la balandligi bclgisida poydcvorni aniq gorizontli
tayyorlaydf™ onchas'da joylashadigan jihozlarni montaj gilishga

43. YUKKOTARISH MEXANIZMLARI BU '

Montajniboshlashdan oldin montrkmavdonehiasida yuk Ko

laruvchi mashinalari va montaj anjom an ~ ko'taruvclu

Haydovchi mashinalami montaj qi1S grantor va havo
mashinalar: gusenitsali, o'ziyurar avtomo . jj. Haydovcvn
bosim irakdagi o‘ziyurar kranlar IS\ gmepbinumontaj)
rra—sl\/llr‘g OL ga%asosv%komp N stans Q J

8



gilishdagi montaj bloklarining massasi 1001gachabor' k'
GTK-10 ni turboblokining massasi 44 t, G T \ - 16—74 nildiri
25—99,7 t yetadi. Bu esa, 0‘z navbatida, yuk ko'tar - <jfV
undan katta bo'lgan o'ziyurar kranni ishlatishni talab r'
bunday kranlarni nasos va kompressor stansiyalar'n,
maydonchasida to'la foydalanmasligidan igtisodiv tomo

doim o‘zini oglay olmaydi. Shu sababdan. haydovchi al"1/an
va nasos hamda kompressor stansiva jihozlarini monti at
yuk ko'tarishi kichik bo‘lgan go'shma (ikkita) o™Nivi/r'l ,
qo'llash mumkin. >u''te>n,

Binoning ichiga sig'adigan nasos stansiya havdnwl
agregatlarini va kompressor stansiyalarni gaz hiy-jo
agregatlarini haydovchi sexni qurilishigacha, qurilgandan |m/
ham montaj gilish mumkin.

Agar tebranuvchi agregatlaming montaj ishlari binoning idich
olib borilsa, u holda bino ichida ko'prikli kranni o'rnatish ladk
bo'ladi. Ko'priksimon kranning yuk ko'chirish gobiliyatini acbh
moslamalar yordamida oshirish mumkin (4.2- rasm).

a) h)

4.2- rasm. Ko'priksimon kranlarning yuk ko'tarish qobiliyatini o sIH

uchun moslamalar: siiiaii*
a—konstruksiyasi, b—kran yuk aravachasini o'rnatish: d~uaverc i
/—ko'priksimon kran; 2—poliplarning chuqurligi; .>>k aa< |
4—travers.

Ikkita yuk ko‘tarish aravasi bo'lganda bir kuch og
8 teng kuchga $/2 bo'linadi. Natijada kran balkasi,dnn
maksimal egilish darajasi sezilarli kam ayadi. konstru  «inj~
moslamasi ko'priksimon kran balkasini egiluvchan
T ga kamaytirib, uni ko'tarish gobiliyatini oshiradi. 1K
go'shimcha richak-balkadan foydalanganda. yuk ko *© 1



irligi G dan nchak"ba,ka ye*asi Ova / nisbatida kichik

haydovchi agreptlarniva texnologikjihozlarni montaj vaQlid |

drizonjaly ° V I Onasalan. layyoryopiq bloklardui
“hetka va tallar yordamida amalga oshiriladi Yumiyma
boYyicha lebedkalar elektr toki va qo*, bilan

teladi- Lebedkalar ishlash tartibi bilan tortuvchan burovcl

Z kotaruvchilarga (yuk tashuvchiga) bo'linadi Tonuvch v Kk
nluvchi lebedkalar - maxsus lebedkalar, odatda ,,|Jm
giluvchi kranlar komplekti bilan beriladi Yuk J
lebedkalar universal bo'ladi. Ularyukni vertikal bo'viclvi kn T~/
handhgorizontal yo'nalishda siljitishi mumkin =~ '

Lebidka gorizontal yo'nalishda yukni
keimeslisi uchun yakorga gotirib go'yiladi YnL v " * 48 Sijjib

be.ondan gilingan og‘ir phtalardaay e temir~
prokatcbnva boshoglardan foydalanish mumkin € A~ u P° “at
o'matilgan lebedka elektr dvigatelidan ~ Tayanch ramaga
‘ «ra H 4. /-jadval

Lebedkalarning texnik tavsiflar

Ko'rsatkichlar S-929 LSIN LM2 LM3 T-145 LM8

lortishish kuchlanishi, 5 10 20 3P 50 80
KN _ 205 145 250 215 360 500
?}nm“ o'lchamlari, 145 320 710 855 820 950
D - 24 13-16 18-27 14,9-24,2 18,6 5
Uzunligi.’ mm 4 3 8,3 24,2 2 12
) 850 680 1185 12,5 1630 1625
8'nnchi gatlamda
, ) 655 625, 1085 1488 1970 2200
—asmorqgali haraka, 620
. 615 696 1150 880 1280
Wlgi. nm
0.195 0,140 0,9 720 2,05 2,15
0,835
kM
uf2ari-**
A Wnll8i. nm -

jI“’\-Ed 19 m:
Messa , =



Montaj paytida maksimal tortish kuchi p 5 J
gacha bo'lgan oddiy xo'l lebetkasidan va tallard'm /'n
mumkin. 1ro*L |

Haydovchi agregatlarni montaj gilishda Tow, -
yuruvchi kranlardan va lebedkalardan tashqgari revkiij™*1
gidravlik domkratlardan foydalanadi. Domkratla’r ']t
poydevor ustida joylashishini vertikal bo‘yiga to‘g‘rilashda ' h*Zani
Reykali domkrat payvandlangan poMatdan qilingan t liled
kochusdan, uning ichida tishli harakatlanuvchi reyka vu'*"/
tayanch plitadan va pastdan tayanch pyatadan tashkil t Im i
Rcyka bilan ilashimda bo’lgan tishli g'ildirakni rukoyatkasinj 1
bilan aylantirish hisobiga reyka siljib jihozni ko'taradi.

Dr 5 reykali domkratga 250 N kuchlanish bilan ta"
gilganda, uning yukni ko‘tarish qobiliyati 5 t ni tashkil gj)™ *
Vintli domkrat korpusdan, harakatlanuvchi vintdan, ishchi *
gaykadan va rukoyatkadan tashkil topgan. Vintli dorka
yordamida harakat gilmaydigan gaykadan vintli sterjenni ku
hisobiga jihozlarni ko'tarish mumkin. DL — 10 rusumli vi
domkratda 10 t yukni ko'tarish uchun aylanuvchi vim
rukoyatkasiga 200 N kuchlanish bilan ta'sir qilish kerak

Gidravlik domkrat ichida silindr joylashgan korpusdan ibya
bo‘lib, silindr ichida tayanch plita bilan porshen harakat djled
Jihozlarni ko'tarish va tushirish uchun korpus o'matilgan g
bosim ostida maydonni yuborish orqali ish bajariladi.

Porshen korpusiga biriktirilgan qo'l bilan ishlovchi duj
nasos orgali moyni porshenni tagiga yuborish orgali jilio;
ko'tarish va tushirish mumekin.

Moy korpus va silindr orasida joylashgan halgali idBgH
joylashgan. Nasosning rukoyatkasiga 250 N ;..». K/CLAS34,
berilganda gidravlik domkratning yuk ko'tarish gobiliyati
200 t gacha boradi.

44  JIHOZLARNING JOYLASHISHINI TEKSHIR,HS

Jihozlarning balandligini boshqgarishda to'gTi, =™l
gistirma ponalar hamda o'rnatilgan boltlar nam -
Tayanch sirtlar oralig'idagi tirgish kattaligi s i
tekshiriladi. Shupning qalinligi 0,33—1mMM gacha va

2



acha bo'lgan kalibrlangan po'lat plastinkalar to'pla-
uikil®0 [l1Tg Tirgish kattaligi shup plastinkalarini birma-bir
midan i’ Ip@aniglanadi. Qistirmalar kattaligi, birinchidan, butun
tWishorga/ iCha haydovchi agregatlarni va jihozlarning ramani
niaydon bo Y bjlan jips bo'lib turishi, ikkinchidan, poydevor
tayanch g qo'‘yilgan bosimdan katta bo'lmagan bosimni
bet’n‘ga L mjniash kerak. Poydevor betoniga yo'l go'yilgan
w3 -h MIS0 loyihali rusumli beton uchun Ryu=7500 kKN/m
VARI200 loyihali rusumli beton uchun R =8500 kN/m.
"awayaoveni agregatlarmni vajihozlarni oldindan tekshirish kichik
vassi parallel va ponali gistirmalar’orgali amalga oshiriladi. To'la-
W kis tekshirishda qalinligi 0,5 mm qistirmadan foydalaniladi.
Havdovchi agregatlarni jihozlarni baland holatini tekshirish
omatilgan boltlar bifan ham amalga oshirish mumkin. O'matilgan
bolt olti gjirrali boltdan va bitta yoki ikkita gaykadan iborat. Bunday
boltlar romning tayanch gismidagi rezbali teshikka burab Kiritiladi
\a shuning hisobiga balandlik holati boshqgariladi. Ma'lum bir
holatda, romlarga suyuq semcnt quyilganda va uni betonlaganda
siljibketmasigi uchun o'rnatuvchi boltlarni qotirish va gaykalarni
liksatsiya qilish kerak.
Poydevorga haydovchi agregatlarni vajihozlarni gotirish uchun
omatilgan boltlar soni minimal bo’lib, poydevorlardagi ankcrli
itlarsoniga teng bo'ladi.
toriznmTk~r11813~ 1101 ~Nismlarini va yig'iladigan jihozlarning
desadi T ° ini llar ™ turdagi shaytonlar bilan tekshiriladi:
*Va ~Ndrostatik. Gidrostatik shayton (ypoBHOMep)
bilan o‘Ilchab°h17H-al llolatdan cheklanganlikni juda ham aniglik
°‘Ichovchi (N ? < mm/m gacha). Bunday shayton ikkita
ddanga bilan  ° sim'idishdan tashkil topib, bir-biri bilan tiniq
havo ucliun* rvf3™’ past™s' (2) suv uchun va yuqorisidagi
Av hini ania kK ,  °ychi moslama har bir bosim idishdagi
"L$nianiggOr- ° ~at‘h beradi. Agar shayton ikkala bosimli
lere bo'ladi, tekislikka quyilsa, u holda ikkala idishdagi
boiL~ingbirio 'a Ulardagi sathlar fargi O ga teng bo'ladi.
boshy u ham tutash?1001-balandda joylashsa, ikkinchisi pastda
‘ lshdagi suv&afh-\\ishlar 4onuniyati bo'yicha birinchi
gfcboladi' U chisiga gqaraganda pastda, ikkinchisi



Tekistik A
ikdihH

4.3- rasm. Gidrostatik sath sxemasi.

Belgilarning fargiga garab bir tekislikning balandligi idin
chisinikiga garaganda Ah fargini bilish mumkin:

Oh=H ,—H2

Bu ycrda: H , va H2— birinchi va ikkinchi bosh idshadau
suv sathining balandligi.

Nasos yoki haydovchi va yuritgichning tutashuvchi alaining
markazlashganini tckshirish uchun har xil moslamalar ishiiilaci

Indikator moslamali qurilma ko ishlatiladi. Indikator s
vallarning biri aylanganda, ideal scntirovka chetlashishi Og
teng bo'ladi. Amaliy sharoitda esa chetlashishi yo'l opyilgn
chegarada bo'ladi. Vallarni sentirovka qilishda boshga tuds?
asboblar ham ishlatiladi.

Haydovchi agregatlar aylanuvchi gismiarining vibratsjjM
(tebranishi) maxsus vibrometr asbob bilan oMchanadi. P14
vibromctrlarga qo‘lvibromctrlari kiradi. Bunday vibromctn™M
korpusi aylanuvchi valning ustidagi rukoyatkani o'l bilan
turiladi. VR-1 rusumli va indikator rusumli o'l vibraty, w
qo'llash mumkin. Birinchi holda valni vibratsiya Qhshix*
strelkasining og'ishiga garab, ikkinchidan amplitudeva ™
chastotani lentaga yozilgan xatni o‘qgish (pacwndP®™ ., N
aniglartadi. Ba’zi hollarda olchaladiean valni ustiga®
vibrometrdan foydalanish mumkin. Poydevor ustiga
agregatni va texnologik jihozlarni qotirish maxsusv =~ 1
amalga oshiriladi.

A



m &dajihozlam i montaj gilishda uch xil T bl , =
iNfyydalaniladi: poydcvorli, ankcrli va tavw X  g'!,n,vchi

teshiklarga O'matiladigan boltlar (4.4. rasm) °rda

l,, .S S S £sss]

e—quwaii 83000 kVt, suv sarti >250NW N __akaUUic
i - cheklangan; 2 — nasos agreg c 4_quduq
(ko'tariladigan) phtalar, * 4 ‘rnatiUb |
Poydevor boltlar poydevorlarm beton poydevorda
"lar beton bilan qgotiriladi yoki ‘e O Quduglargal
to'rtburchak kesimli maxsus quduqlai g » aralashm asinij
omatilgan boltlarni gotirish ishlari quduqga . n fOydalan-
quysh orgali amalga oshiriladi. P?Yie™ r yaXShi qotishi
“nda, ular o‘rnatishining oddiyVigi va beU c m\masbtirish
“ H™lanadi. Lekin zarur paytda poydevor 50 rdan xolidir.
; munchaqgiyinlashadi. Ankerliboltlar bu kamt j ~  kerakl
JJu ulami ikki tomondan gaykalar bilan go ¢ ~km chi

2 * Vangisibilan alm ashtirish mumkm. Ankeili bo tn
2n d S"ﬁlﬁrﬂg‘arﬂun poydevorda maxsus gilingan maxsus o «



Uchinchi turdagi qotiriladigan boltlar poydev
parmalangan teshikka o'rnatiladi. Ularni yelim yordam®! I
yoki 0'zi ankerlanuvchi boltlarni go'llash mumkin '

4.5, BLOKLI TAYYORLANGAN NASOS AGREGATT al
MONTAJ QILISH TEXNOLOGIYASI VA UNI TASHKIL Erf

Magistral neft quvurlari va neft mahsulotiarini o'tkazuv k-
nasos stansiyalari uchun nasos agregatlari montaj qjfj® n
gismlarga ajratib va uni tekshirmasdan to'g'rj ?JA(a
tayyorlovchidan blokli-yig‘ma holda keltiriladi. Nasos agrcsiffl
alohida ramlarga o'rnatilgan 2 ta asosiy blokdan tashkil togb
pog'onali magistral nasos va elektrodvigateldan iborat.
gochma nasos agregatining komplektiga: nasosning poydevari”
ramasi, tishli biriktiruvchi mufta va poydevorii, ankerli bdtlar
kiradi. Elektrodvigatel bloki tarkibiga: sinxron elcktrodvigaicl
go'zg'atuvchi, elektrodvigateldan alohida qilib bcriladigan 2la
yo'naltiruvchi po'lat prokatdan gilingan poydevor ramg, py
devorii va ankerli boltlar kiradi.

BKNS — 12,5 rusumli nasos stansiya uchun STDP - 8102
rusumli elektrodvigatelining bloki maksimal massasi 23,51 BKNS
— 1,25 nasos stansiyasi uchun markazdan gochma nasos klokinin
minemal massasi 2,6 t tashkil etadi. Haydovchi agregatlami vi
murakkab jihozlarni montaj qilish zavod-tayyorlovchi vakillan
ishtirokida bajariladi, ammo montaj ishini boshlashdan ddn
montaj tashkiloti zavod-tayyorlovchiga xat bilan murojaat qil»

Blok bilan yuboriladigan nasos agregatlarni texnologiyasi U
montajni tashkillashtirish nasos stansiyasi sexlarining tayyQhg™
bog'liq bo'ladi. Shu sababdan nasos agregatlarini montaj qiliswi
2 xil usuli bor: nasos stansiya scxining qurilishiga, nasosstwe
sexini qurib bo'lgandan keyin. Birinchi holda nasos agregp»jjjH
montaj gilish osonlashadi, chunki unda xon lagan montaj kg u
ishlatish mumkin, poydevorga nasos agregati blokim O
osonlashadi, natijada montaj qilish unumdoriigi OSIKNiiS
kam mehnat sarflanadi va pirovardida nasos scxlari va slal.V].irjriii-
qurilish muddatini kamaytiradi. Lekin bu holda montaj
sifati ob-havoga bog'liq bo'ladi. Shuningdek, keyt™1 ~
montaj ishlarida nasos agregatlariga zarar yetmad ~rgiC
ko'rish kerak bo'ladi. Nasos stansiyasi sexining tayy°r



j~Bwrfegatlarini montaj qilish muhitning torligi tufayli
reS Shilik tug'dinshi mumkin. lekin montaj jarayoni ob-havoga
IHw Im di
BKNS- 1 5; BKNS 2,5; BKNS-3,6; BKNS-12,5vaBMPNS

curnli 0‘z ichiga oluvchi nasos stansiyasining blokli-komplckti
S qurilgunga gadar montaj qilish usuli bir xil bo'ladi. Har bir
Lo s stansiya 4 tadan nasos agregatidan iborat bo'lib, ular bir-
iiridan massasi va gabaritlan bilan farq qgiladi. Undan tashqari
stansiya POydevorlarining o‘lchami va ular orasidagi masofasi bilan
ham farglanadi. Nasos agregatlarni montaj qilish uchun yuk
ko'tarish qobiliyati 50 t bo'lgan o'ziyurar gusinitsali yoki pnev-
mog'ildirakli va yuk ko'tarishi 161gacha bo'lgan avtomobil kranlar
ishlatiladi. Nasos agregatlarini (markazdan gochma nasosli va
sinxron elektrodvigatellarni) montaj qilishjoyiga yoki kran hara-
kat giladigan zonaga olib kelish trillcr yoki yuk ko'tarishi 12 t
bolgan yuk avtomobillarda amalga oshiriladi.

Markazdan qochma nasoslar va clektrodvigatelni poydevoma

m1ig gilish kranlar yordamida bajariladi (4.2- jadval)

Moneaj kraniarini tanlash buyicha tavsiyalar 42~jadval

Nisos Massa, t Kran
'lansiyasi
' Elekt
ektro- i i
Nasos : RUSUMI Mak5|m'al yuk Strela_m_ln_g
dvigatel ko‘tarish, t umnligi, in
BKNS-U5
26 77  Avtomobil 10 8
BKNS-25 4o KS-S5E
BKNS-3,6 5’6 83 Shuning 0'A 10 8
i 10 Avtomobil
BKNS-12n KS-4571
0 235 fidinikli
- Pnevmogfldinikli 16 4,75
KS-5363 yoki
10 funksiyali
0 RDK-25 25 15
235  shuningo'n o5 15

ketma-UH3805 Sexi binosi 4i‘rilgunga gadar montaj
efrga niarkazd Igl rasmda ko'rsatilgan. Boshida
an 4ochma nasos qo'vilndi va u poydevor



boltlar yordamida to'g'rilab joylashtiriladi hamda loyiha h'
qotiriladi. Keyin esa elektrodvigatel poydevor ustiea 0- X\W'c
nasos bilan sentrovkasi to‘g‘rilanib, loyiha bo'yicha 1 a™ab
boltlar bilan qotiriladi. Montaj qgilishning bunday ketny~Ti
birinchidan, markazdan qochma nasosning kichik o'

bo lishi va uning konstruksiyasi qattighgi, Ikkinchidan m N
gochma nasosning loyiha holatini osonlik bilan tekshirkh”~
tug'diradi. ’ ' 8a"% i

4.5- rasm. Nasos stansiya binosi qurilguncha nasos agrega; ni mwuj
gilish sxemasi:
/—avtoniobilli kran; 2— avtomobil; 3 nasos agregaii
povdevorlar; J1‘-14— avtomobillaming turarjoyi: I- SV4—a'lowo@*"
turarjoyi; A. B, I)—o'glar; toklar ichidagi sonlar ko'ndalang °Y

Poydevor boltlari uchun tayyor quduqchalari bo'lgan nwjl
temir-beton poydevoriga o'matiladigan nasos agregatining
ko'rib chigamiz. Har xil texnologik talabga javob ben\C
montaj texnologiyasining prinsiplari bir xil Nasos agi
montaj gilishdagi montaj texnologiyasi operatsiyalaim
ishlari quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi . vorin
— gorizontal maydonchalarning poydevorisiii"1
va tekshirish uchun tayanch plastinkalar o'matilganda bob. <K
zubilalarni ishlatish;



ko'tarish va poydevor ustiga o'rnatish,

_ reso™ rai uning mOntaj kranini, o'rnatilgan boltlarni,
-uilan'ekSilir‘pnaratini go'llash orqali boltlar, payvandlash
~wandlas'l * .~rcgatini montaj krani qo'llash orgali poyde-
irParatlanl,t? L a detallariga payvand qgilib gotirish;

“*fling %1 Nnyordamida poydevor boltlarini o'rnatish;

- B1 , bka va vibratorlarni qo'llash orgali nasos tagidagi

" amasi loyiha belgisigacha poydevorni betonlash;
poydevor r ya qjstjrrnaiar yordamida nasosni ramaga

"eMa0'yish va uning to'g'ri o'rnatilganini tekshirish;

10 vka Klyuchlari yordamida nasosdagi poydevor yoki anker
gisman tortib go'ish- (burab go'yish);

_ montaj krani yordamida elektrodvigatelning tagiga qo'yi-
lijiean ramani poydevor ustiga o'rnatish;

1 nontaj kran»yordamida elektrodvigatelni poydevorustidagi
ramening ustiga o'rnatish:

-sentrovka moslamalari, gistirmalar va domkrat yordamida
elektrodvigatelni Nasos bilan sentrovkasini tekshirish;

- elektrodvigatelning poydcvorli ramasini poydevorning
gistima detallariga tashgi tomondan payvandlash yo'li bilan
qotirish, payvandlash agregati va montaj kranini go'llash orgali
poydevor ramasini o'rnatilgan detallarga ichki tomondan payvand
glish va elektrodvigatelni olish;

- betonni aralashtiruvchi bunker va vibratorlardan foydalanib
mustahkamlovchi armaturani o'rnatish orqali elektrodvigatelning
ugdeg poydevor ramasini betonlash;

- 0.5 mm bo'lgan qistirmalar va montaj krani
o'rna”™h3 ele”tro”v‘gatclni poydevor ramasiga to'la-to'kis
bentmit Va Uni toNa-to'kis tekshirish hamda nasos bilan
Mitrovkasm, tekshirish;
ankerli wni.gay®ayuchi yordamida nasos va elektrodvigatellarni

~nescs P° yf eVOr boltlarini to'la-to'kis qotirish;
lislldi trrnfia’'3 elcl<trodvigatelning vallarini birlashtirib turuvchi

n’ar nasosV?°ntaj-qilish-
ress va elektr'd egat”tayyor nasos sexi binosida montaj giiinsa,
yuklami ko4 M8ate* blokini montaj qgilishni tashkillashtirish
t° llanilishi tfa «  uchun yuk ko'taruvchi mexanizmlarning
irfl°giyasj birmnaS0S VWU ktrodvigatclni poydevorga o'rnatish
uncha o'zgaradi (4.6- rasmga garang). Nasos



sexining binosi ichiga nasos va elekirodvigatel ikki <«

olib kiriladi: yarimprisepli avtomobillar va yo»*'1Usu $
sirpantirish yordamida. Birinchi usul kam melina/V~*' gCla|
nasos agregati blokini olib kirish vaqgtini birmunch T ~
Lekin nasos agregatlari blokining gabariti va massas???1I™
garalanadi. Bu usulni BKNS-1,25; 2,5 va 3,6 rusunilj ilan
siyalari uchun qo'llash mumkin. Ikkinchi usul esa

talab etishi bilan birga sifati past bo'ladi. Birog binH
agregatining bloki gabariti va massasining ganchaHi K resj
ahamiyatsiz. BKNS-12,5 rusumli va BMPS- 125 nasos
larda go'llash mumkun.

Nasos agregatlarini nasos sexining layyor binosida
qilish texnologiyasi nasos va elcktrodvigatclni ko'tarish va o‘'rmla
uchun ko'priksimon krandan ham foydalaniladi. Sex binosi niieLu
kichik bo'lgani uchun o‘ziyurar strelkali montaj kranlarini gdviaA
tagiglanadi. Nasos va elektrodvigatelni poydevorga ometilganda
keyingi montaj ishlari oldingilardan farglanmaydi. Kopriksinon
kran bilan nasosni ko'targanda doirali strop yoki ikki shpxi s
ishlatiladi, elektrodvigatel uchun travers yoki to'rt shoxli drga-
dan foydalaniladi.

BKNS-3.6 (4.6- a rasm) va BMPSS-12.5 rusumli (4.6-1
rasm) nasos stansiyalar binosining tayyor sexida nasos agagtiar
va portlashdan himoyalangan elektrodvigatellarni montaj glidch
oldin nasos, keyin elektrodvigatel poydevorga montaj glired
Nasos sexiga nasos agregatining bloki avtomobillar yordamida
kiritilib, bitta joydan montaj qilinadi. Poydevor 1 dan bos}#
yarim priseplardan nasosni ko'priksimon kran yoki kandla
bilan ko'tariladi va poydevorga o'rnatiladi. Poydevor 1 rescs»
o'rnatish uchun ketgan vaqt ichida va V elektrodvigatelni
poydevorga o'rnatguncha montajchilar nasosni poydevor bBQRM
oldindan qotirib va tekshirib bo'ladilar. Agar nasos agregaUe4
bloki nasos sexiga lebedkalar bilan olib kelinsa, u holdase&M
vozasi oldida nasos va elektrodvigatelni yig'iladi. Keyin
sirpatuvchi yo'naltiruvchilar ustiga ko'priksimon kran *.vjg3l
kam quvvatli kran) yordamida nasos yoki e* .
o'rnatiladi. Nasos yoki elektrodvigatel sex binosi
lar yordamida siljitiladi. Ko'priksimon kran bilan
11, 111, IV poydevorlarga ketm a-ket O'rnatiladi. 7~ v{M*
tellar poydevorga shu ko'priksimon kran bilan 1V’

V 111 ketma-ketlikda montaj gilinadi
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4.6. REZBALI B1RIKMALARNL1L Y G 'I1sH

olib borilmogda. Birinchisi, yig'ish sifati bilan bog'liq’ - “alto,
hamma kerakli ishlarni bajarishda mehnat unumdorligjni

Rezbali birikmalarning o'ziga xosligi jihozlar va °SMr
yig'ish paytida ishlatilishi, tuzilishi, tortish anig]jg™MHami
xarakteriga ko'ra rezbali detallar soni va ularni amald-i h 1S nir?
bilan tasniflanadi. G, Jnn

Rezbali detallar ishlatish magsadiga garab qotin
gotiruvchan-zichlovchan va harakatni uzatuvchiga boT me
mumkin. Montaj paytida rezbali detallarning quyidagi k
ruksiyalari ko'p uchraydi: gaykali shpilka; buraluvchan shailb-
poydevor boltlar.

Qotiruvchi detallarning soniga qgarab rezbali birikmalar k-
lamchi va guruhli bo'lishi mumkin. Guruhli birikmalar teaai
butunli va flanesli uchlami hosil giladi. ularning korpusipnisbatan
joylashishi xarakteriga yoki barcha jihozni yig'ilishiga garabatly
yoki qgivin burovchi bo'lishi mumkin. Rezbali birikmalamistoporii
quriimali va qurilmasiz, past, baland va normal gaykalar bian
farglash mumekin.

Jihozlarni tayyorlashda va konstruksiyalash jarayonida retzi
birikmalami nazorat gilish va uni yig'ish usuli hisobga dired

Murakkab birikmalar uchun go'shimcha tavsiyalar zaa-
tayyorlovchi tomonidan montaj qilish bo'yicha yorignomedi
yoki texnik shartda, chizmada boriladi. Qotiruvchi detdlar»
yig'ishdan oldin raskonservatsiya gilinadi. himoya moyi
yoki boshga eritma bilan tozalanadi. shpilka, bolt va
rezbalari obdon tekshiriladi, girindilar olib tashlanadi.
langan yerlar tozalanadi, rezba mashina moyi yoki solid j h
moylanadi (rezbali birikmalar uchun javobgar
tayyorlovchi tomonidan moylash turi ko'rsaiiladi) va m
ning buralishi tekshiriladi. j

Rezbali birikmalami yig'ish ketnia-ketligi ™ ““fril™
birikadigan detallami uchma-uch jipslashish siin »
kerak bo'lsa uchlari yaqinlashtiriladi; gotiriluvchi
tagidagi teshik o'glari moslashtiriladi; teshiklarga bol ~
shpilkalar go'yiladi yoki burab kiritiladi; kalotka T
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rlarini va shaybani kiritiladi; gaykalarni buraladi
Jtop°r elelTiT burab Kiritilgan bo'ladi; gaykalar tayanch sirtlari
vaokkodan U.hfar o'Ichanadi (tayanch sirtlardan butun aylana
" sicham » yopishishi 75% dan kam bo'Imasligi kerak);
udunlig' v o y ‘Qotiriladi; uchlarining zichligi va biriktiriladigan
fiykalar |° .zaro tO*g‘riligini mo'ljali ishchi chizmada nazo-
jetallan11™  s”pilkalarni go'yishda kerak bo'ladiganlar: uni
rat gil'neid™c)l jOyiashishini ta’minlash, unda shpilka gattiq
koS n Zgaykani burab chigarilganda shpilka buralmaydi; agar
Ota éa-naCha diametr bo'yicha gimirlamaslik kuchlanishi
ANlansa, unga burab Kiritilgan gaykani tortish uchun kerak
WTcfigan kuchlanishdan ham katta bo'lsa, shpilkani buralish
b’rchagini boshlangunclia burab kiritilmaslik; shpilka o'gini burab
kiiitiladigan detal sirtiga perpendikulyar ilib go'yish kerak,
chunki perpendikulyar bo'Imagan rezbada qo'shimcha
kuchlanishni keltirib chigaradi va ko'pincha bu hoi shpilkaning
uzilishiga olib keladi.

Boltlar (shpilkalar) guruhi bir xil kuchlanish bilan gotiriladi.
Javobgarligi yo'q boltlar va shpilkalarni gotirish 2 «aylanishda»
bajariladi, javobgarligi (hisobiy bo'yicha) esa kamida 3 ta
<aylarishi» da qotirish, stiklarni ko'ndalang o'qgi bo'yicha simmetrik
tartibda olib borish kerak.

Birikuvchilami 2tabosgichda yig'ish tavsiya gilinadi. Birinchi
bosgichda klyuchlar, gaykavertlar va maxsus o'rnatiladigan

imlar yordamida gaykani tagalguncha buraladi. Ikkinchi
KKy mut'p*talor klyuchlar. gaykavertlar. gidravlik
eauui a maxsus domkratlar kabi qurilmalar vordamida

‘ marta ~tiriladi.

'‘Agan”™ ' NMroma'arn® «simlarini to'gish usuli» bilan  stopor-
budishigpdUya8™ar®a r'oya Qilish kerak: stoporli gaykaning
~rakbo'bla’ 01N Q*uve®’ momentni yuzaga keltirish uchun
Nasi'k xranj NMh'a T 'TR ucb'n® burashda yu/aga kelgan kuchlanish.
uiingtishchaiva) han' °© rnat's¥ln’' shunday olib borish kerakki,
USIr gilganda’h ~aykan‘ burab kiritishga xrap mexanizmi sifatida

... Fanes uchlaUra,,b chic’masli8i kerak-
bilan amab'lL rezba* birikmalarini yig'ish ma’lum ketma-
ITerkjoviachrf ° Shirilib’ bir vagtning o'/ida simmetrik yoki

n Juft gaykalar gotiriladi (4.7- rasm).
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4.7- rasm Rezbali birikinalarni gotirilishining ketma-kctligi:
a —flanesli; b - tasmali va to'g'ri burchakli.

Bir nccha «aylanlb o'tishlar» bilan birikmalar kerakli kuch-
lanishgacha sekin-asta tortiladi-qotiriladi.
«Aylanib o'tish» tortish (qotirish) kuchlanishi

«aylanib o ‘tish»--------m-mememmeem —tortish kuchlanishi, Pr
birinchi - 0,5
ikkinchi 0,7
uchinchi, to‘rtinchi j

Qotirilish kuchlanishi quyidagi usullar bilan nazorat qlingJ
burash momenti bo'yicha; boltlar (shpilkalarni)ning
gaykaning buralish burchagi, gayka burovchilar urilish soni bo VK®

Rezbali birikinalarni yig'ish uchun go'l mashinali va mawe

qgurilmali asboblar ishlatiladi.

4.7. TISHLI YURITMAN1 YIG'ISH

Frdal-1
Silindrli va konusli tishli hainda cherveyakli uz?tma .”rakfe'

aniqlik bosqichi o'rnatilgan. Ularning har biriga é
kinematik aniglik normasi talabi qo'yilgan bo'lib. IlI'arnl ~jslii®
birikishi va silliq ishlashi kerak. Tishli g'ildiraklarni bii

burilma burchagi kamchiligini kinematik aniglik to m

G ‘ildirakning silliq ishlashi, bu aylanishda ko'P nia



. “Idirakning buralish burchagini tashkil ctuvchil
(jiean tishli r 1L

wualig* b0‘lag a tishlami tutashidagi kontakt dog'larni nisbiy
(ish,ar kontakti normasini bildiradi.
0‘lchami amq « uzatmaiar anigligi darajasiga garamay yon

Gild'r normasi o'rnatilgan.

be‘shl'glfn uzatrnalarni yig‘ishda eng ko'p uchraydigan
. tl  vaularni bartaraf qilish usullari quyidagilardan iborat:
jjaflichilikia N 5o‘yicha tishlar orasidagi bo'shliq yetarli emas.

*n “knUImashtirishga to'g'ri keladi. Agar bitta yoki ikkita
G K ito'lig qgilib tayyorlangan bo'lsa yoki korpus ftulkasini
g "tadanjipslash va ulami egovlash (agar g'lldirak o'glari orasidagi
nnsofa loyihanikidan kam bo'lsa);

- chegaragacha - aniqliq darajasi «7», chegaradan keyin -
anigiik darajasi «8* bo'lganda;

- butun o'lcham bo'yicha tirgishning kattaligi. Birinchi xol
bo'yicha nugson yo'qotiladi (teskari tartibda);

—tishlardagi tirgishning notckisligi. G'ildiraklar ajratiladi va
ulardan birini 180° burib yana biriktiriladi, eng kichik tirgish
topiladi. Agar tirgish to'g'rilanmagan bo'lsa, u holda qaysi

ildirakni almashtirish kerakligi aniglanadi;

—tishlar girg'oqglarining urinishi (valda g'ildirakning qiyshiq
turishi). Yangi vtulkani jipslab kiritiladi va qayrilib egovlanadi.

Katta tishli uzatmaning katta moduli bo'yicha yon tirgishni
aniglashda tishlar uzunligi bo'yicha orasiga qo'rg'oshinli (3-4 ta)
sim kiritib aylantiriladi. Sim diametri yon tirgishning 1,4 1,5
Mrk- [aJa*8'n* tashkil giladi. Har bir simga texnik vazelin bilan
ikki to IVA* sba”agi ko'rinishdagi tishga kiritiladi. Tishlami
ulamine®ni®a ezi,gan s‘mn'ng qalinligi mikromech o'lchanib,
“dbrrn/” Yo ~"N'shni beradi. Bir vaqtning o'/.ida
borliginj tishp51~ 8311 V3 para”e®*mashgi aniglanadi. Tirgishlarning
b°‘ladi. a arortls®da 40g'ozni aylantirib olish bilan ham aniqglasa
mursikin. F'Unda y~ihsh bo'lmasa tirgish borligini bilish

8 “Mirakning silr” Noan uzatmani burash orgali
u /r'shlamitfg h14 1llra®at qgilishini aniglash mumkin.
"Aonoi tishi "normas‘ (4.3-jadval) tckshirilganda kichik

ar aylantirilacf*a ~a”~n”~a lazur bilan gqoplanadi va juftli
m % undan keyin katta g'ildirak tishlarining
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yopilgan izlari quriladi. Noto‘g‘ri yopishishi sababi h
tcshigida o‘glarni giyshayishi va parallel emasligj \
g‘ildirak — val» uzelida kamchiliklardir. ' -tj~

Silindrik u/atmalarda foizi (%) kam bo'lmagan tishlar kontakti

Aniglik Balandlik Uzunligi Aniglik

darajasi bo'yicha bo'yicha darajasi
3 65 95 8
4 60 90 9
5 55 80 SHIiv 10
6 50 70 11
7 45 60

Ishgalanuvchi pastaning taxminiy tarkibi:

salidol - 30% ,------------ i-r- kislota— 2% , -----------------
abrazivli paroshok —58%.

Globoidli uzatmalardan (4.4- jadval) tayyorlash va menu
gilish, silindrli chervyakli uzatmaga garaganda birmurrchaogir.

44-
Globoidli chervyakli uzatmalarni montaj gilislida yo‘1qo‘yishlar

O'glararo, mm, yo'l qo'yisb, mkra

ko'rsatkichi 315 dan 630 630 dan 1250
gacha gacha

Chervyaktckisligining o'rlacha siljish
chegarasi in 75 100
G'ildirakuchun o ‘rtacha siljish 75 100
chegarasi
Uzatmada o'glararo masalaning 100,
chetlanish chegarasi 75 Y
Uzatmada o'qlarning giyshayishi 45
G'ildirak tishli o'ramida kontakt
bo‘lgandagi hollar, %, kam 80/70* Sa70*::)
bo'lmagan: balandligi bo‘yicha 45/25* 452m
Chervyako'ramida kontakt
bo‘lgandagi hollar, %, kam 60/40

bo'lmagan: 60/40
Uzunligi bo'yicha
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4 8. PODSHIPNIKLAR MONTAJI

tida odatda, sirpanuvchan ajraluvchan turli
ylontai paY jg'jshga to'g'ri keladi. Unda quvidagi talablarni
podshiPnikla] fI)D ‘iadi: moyni keltirish uchun silliglangan qirg'oqli
bajarishkera v.} tes|liiclar borishga aniqglash kerak (korpusda va
chuguriamlOV2 ~ 0<5 mm yo‘l qo‘yilganlik bilan tcshiklarning
vkladishlarv)g.’djshiar sirtining tozalik klassi 5 dan kam
M «rliaj iOZiill* e o
Val va vkladish orasidagi yugqorigi tirgishm quyidagicha

ckshiriladi (4.8- rasm).

a'asb b ~ IS vava*orasMagi yuqorigi tirgishni tekshirish sxemasi:
JOy). ¢ ajr_ac*gan podshipniklarda qo'rg'oshin simning o'rnatish
valga o'rnatiladigan qo'rg'oshin simning joyi.
Diametri 0 ? — n i

A ‘ynidagi bir' Wwr A oos™M'n s‘mn' vkladish va val
*&Ifnoylanad”0 j,3 ~atta Hlaéan tirgishga o'rnatiladi (sim
jiotir>ladi. Natiiiri :ndan keY'n podshipnik qopgog'ining gaykasi
0s*bo-|gan Di asi™ ~eforniatsiyalanib sim qo'yilgan tirgishdagi
a Qalinligi tirgishning qalinligini bildiradi,

= + *>)[2;
ii 2 p 2 CP c2- ezilgan simlarning qalinligi.



Xuddi shunday tartibda qopgoq va yuqorigi vkladish orasioj”,
tortishish kattaligi aniglanadi. l;is*ckt

Vkladishlar yuqorigi tirgishi chizmada ko‘rsatiladi. Agayjj*
ma’lumotlaryo'q boisa, 4.5-jadval kattaliklaridan foydalani iin 4ar bu

liladi.
4.5- yV\
Vkladishning yuqorigi tirgishlari ﬂjada
Val bo‘yni Tirgish, mm Val bo‘yni Tirgish, mm  Uin™—2

dianietri, mm Min M ax diametri, mm Min Maar r |
90 0,25 0,35 400 0,5 "

100 0,25 0,35 223 0,5 °-6 <u, If,
115 0,25 0,35 255 0,5 |
125 0,25 0,35 305 0,75 u, n 0

150 0,25 0,5 355 0,75 O-MI 09

175 0,38 0,5 400 0,75 0, = 11

Plastinkali shup bilan pastki vkladish va valuing yon to m tonwn
oralig‘idagi tirgish aniglanadi. O'qiy (val galteli bilan vk’ :  vkladish
orasidagi) tirgish val o’giy yo'nalish bo'yicha (0,1-0,8 tf;ii),8 mm)
chcgaraviy siljishi shup yoki soat turidagi indikator yordsb.mrdamida
tekshiriladi.

Chayqaluvchi-tebranuvchi podshipniklarni ikki qo‘zg*“”~ ‘zgn)b
joyga val bilan ichki halgaga va qopgoq bilan tashqgi halgaga ti j;gabiir<ilib
kctishiga yo'l go'ymaydigan, maxsus bo'lmagan qotirisHniri® yo'i
bilan yig‘iladi.

Yig'iladigan tugunlarga qo'yiladigan asosiy talablar: ya:*r*¥y axy
yuvish; ramkali yoki sharikli va podshipnikning tashqi * ifl* N N
orasidagi radial tirgishlarni boshqgarish; val halgasi va pods*b'*dswIB

korpusidagi o ‘rnatiladigan joylarni nazorat qilish. iiii
Podshipniklarni zichlab o'rnatish yo'li ularni gizdirisk
amalga oshiriladi (moyli vannada yoki induksiyali gizitish 1

Tebranuvchi katta podshipniklarni ko'p og'ir mashinalarga ALjiJanu

gilganda gidropress usuli ishlatiladi, unda val vapodship»” 11 oraSid»

tutashuvchi sirtlarini kontakt giladigan zonasiga bosim

moy yuboriladi. Bu, 0‘z navbatida, ishqalanish koeffits *

(qurugqg ishgalanishda) 0,15 dan 5x104 gacha kamaytirad ‘j/ *craklii
Podshipnikni val bilan ishonarli birlashtirishga va kecr™"ii

dial tirgishni kamaytirish podshipnikni o'qiy siljitish or- ?°

minlanadi.
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0 ‘matilganpodshipniknmL: radial tmnshm,
Shuning uchun ko-pmcha o'qiy tirgish (ejJ
podshipnikm tashqi halgasiga nisbatan //chl-mm
S o'qiy siljitiladi. Boshgaruvchi podT

° Habbo'lmaydi
tUn,adi- Ya ni
1°Chki n% " i

tirgishlami nazorat qgilib turishga asosiy dinn,tPn'klarda ° ‘®y

iradial-tayanchli sharik va rolikli nnHcb
W,,cbli sharikli podshipniklat).

podshipmklarm yig'ishda eng AN'B iryat+

TA~Nbd~yig”~sh
foydalanish.

PwfiiipniM~*iflcs narsaning
tuvhib qolishi-

Halganing qiyshayishi.

Tirgishning yelishmasligi.

Valdagi ichki halganing buralishi.

Halgani haddan tashgari qivin
o'rnatish.

Rolikpodshipnikkorpusi va val
o'qlarining mos
tushmasligi.

Naratisb keni
POdsl,,P"Ne r ikkiC ™

an brtciH LW ar

Ishlashda o ‘tkir tebranuvchi yo'ii
pachogianishi.

Noteks tovush, shovqgin, halganing va
tebranuvchi sirtning ko'p ycyilishi.

Tebranuv yo'lini ko'ndalangi bo'yicha
girindi chiqishi.
Podshipnikning qgizishi, mctallning

shovqini.

Podshipnikning qgizishi, halga
tagidagi valning yeyilishi.

Aylana bo'yiga vorug'likpaydo
bo'lishi.

Roliklar girg'oqlarining va ular bilan
tebranuvchi yo'l tutashgan yerlarning
girilishi.

4., QOSH.SH MUFWLAF1 MONTAJ.

Vertikal vallar o'glarining mos tushkhi (4jcharomuiys ®@8ib

valga qotirilgan montaj gilinuvchi
4»yiladigan 4 ta tor sim orqgali tckshinu i-
"rasidagi masofani oichashda shtrix nia
venikallami 4 ta tor bilan tekshirilganda vai.
I)'chashyerlaridagi sirti sillig va ezilmagan

bo’yini va toilai
foydalaniladi.

“ huralmaydi (valni
kcrak). Aniqg
aniglanadi'.

0'chashdaolinadigan kattaliklar quyidagi form

P=Ua|+b)+(c2+d2]I(2a+bi)+(c,+dt'b
(h a °“azilgan o‘lchashlarmng amgm- g

kerak' N&r

1 *etsa. u yana gaytariladi.

. 002 mm dan
, h m kattaligi
kattalikdan o Ichar



O/ = Jax2+ )2
Bu yerda: Axva Ay\rxxuay koordinatalar yo'nalishidagi nishablik.

a)

4.9- rasm. 0 ‘glar mosligini tekshirish:
a—vertikal vallarniki; b—gorizontal vallarniki: /—P-o'lcham tckisliklari;
/—markazlashadigan val; 2—bazisli val; 3—4 podshipniklar.

Nishabliklar:

Ax=[(a-b); (at+b,)]/2; Ay=[(c~bJ; (c+(1)//2;

Val 0‘glarining vertikaldan chctlashishi O/o=/41//.

Bu yerda: / — uchastkasida oMchanadigan nuqtalar orasidagi
uzunlik.

Yarim muftani markazlash orqgali gorizontal vallaming o'qlar
mosligi aniglanadi.

Valni sentrovka gilish paytida radial va qirg'oq tirgishlari 0
holatda turganda va vallarning ishchi yo'nalishi bo'yicha 90. ISO
va 270 buralganda o'lchanadi. Yarim muftani har bir holatida
radial tirgish 1 marta va 2 marta yarim muftalar orasida qirg'oq
tirgishlari (yuqorida va pastdan yoki o'ngdan yo chapdan).

O'lchamlarning to'g'riligini nazorat qilish uchun 4 u
o'lchamdan kcyin yarim muftani (0) holatiga o'rnatish kerak-
Qaytadan bu holda o'tkazilgan o'lchamlar kattaligi (hisobi)
oldingi o'lchamga mos tushishi kerak. Aks holda chetlashish sahab*
aniglanadi va u bartaraf gilinadi. Yarim muftalarning garama'
garshi tonionlarini o'lchashda olingan kattaliklarning hisobl~r
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vig‘indisi tagqgoslanib, o'lchamlar to'g'riligi aniglanadi. Bu
gjymatlar o‘zaro bir-biri bilan teng bo'lishi kerak. Yo'l go'yilgan
chetlashish 0,02 mm dan oshmasligi kerak. Aylananing har bir
4 ta nuqtasida yarim mufta qirg'oglari bo'yicha aniglangan
tirgishlarning oxirgi o'lchovi valuing har bir holati uchun o'rtacha
arifnietik kattalik hisoblanadi (yuqoridan, pastdan, o'ngdan va
chapdan):

5 A(8'+97/2; 5= (8'+d>J/2; br (8\1)/2; 8=(8'+9>p/2.

Eng kam tirgish bo'yicha olingan kattalikdan qirg'oq va aylana
bo'yicha o'lchashda olingan kattaliklarni ayirish orgali nolga
keltiriladi. Vallarning gorizontal va vertikal tekislik bo'yicha siljishi
zaruriyati va markazlash oqgibatidan gqonigmagan holda siljish
kattaligi quyidagicha aniglanadi (shartli belgilar 4.9- b rasmga
mos keladi): J

x=A(L +D/dmy=Al/dm x= y=R/2; X=X,+X2, y=y,+y2
| *= A(L +)lI/dm +R/2; y=Al/dm+ R/2,

Bu yerda: R=R-R 2 valni aylana bo'yicha markazlash; A=A~A7
—valni qirg'oq bo'yicha markazlash.

4.10. ZICHLOVCHILARNI YIG'ISH

Nasosning ichki bo'shlig'idagi korpus orasidan havo o'tganda,
ortigcha bosim yoki vakuum bo'lganda salnik yoki ishgalanishning
kontatkli zichlovchi maxsus qurilmasi ishlatiladi (4.10- rasm).
Agar salniklar bo'lmasa yoki buzug bo'lsa, nasos bilan
haydalayotgan suyuqlik bosimli tomonga otilishi yoki so'rish to-
roondan nasosning ichki tomoniga tashqaridan havo so'rilishi
Mumkin.

Yumshoq moylangan materialdan (paxta, asbcst, po'kak)
Alingan tola halgali qgilib silindrik korpusga tigilgan bo'ladi. Boltga
/*ralgan gaykani sigish orqgali salnikning vtulkasi zich qilib

shligga tigiladi. U yumshoq to'ldiruvchi tomong* ezib valni
ish ydi- Nasos ishlagan paytida val bilan zichlovchi orasida
| 4 alanish hisobiga issiglik ajralib chigadi. Salnikdagi issiqglikni

Aytirish uchun oz migdorda suv beriladi.



4.10- rasm. Nasos vallarining zichlovchi salniklari:
a—yumshoq nabivka bilan; b—yumshoq nabivkali va suvni zichlovchi bilan
(nasosni so'rish tomonidagi salnik); d—sovitiladigan salnik; /—nasos

korpusi; 2—shnur halgasi; J—bolt; 4—vtulka.

Yugori haroratli suvni haydayotgan nasoslarning vali va sanik
detallari gattiq qizib kctishi mumkin. Bu zichlovchining tcz ishden
chigishiga va salnik zichligining buzilishiga olib keladi. Shuninsr
uchun salnik bo‘shligli gilib tayyorlanadi va bu bo’shliq orasi w
sovitilgan suv o'tkaziladi, nasosni so’rish tomonidan esa
zichlovchi (gidrozatvor) qilinadi.

Valni yig'ilishdan va gizishcfnn saglash uchun siquvchi vtud
giyshaytirmasdan bir tekis tortiladi. i

Salnik trubkasidan uzoglashtirilgan nabivka qat
tekisda czishni ta’minlash uchun moylash sharoitini yaxs
grafitli, bir necha qgavatli nabivkalar ishlatiladi. _  vji(4.11

Qirg'oq zichlovchi umuman noli suv o‘tishdan isl’
rasm). JLift ishgalanuvchi (4.11 - a rasmga garang)
rezinali va fasolli metall halgadan tashkil topgan.
kerakli tortilishi prujina va ichki clastik halga bilan |'y.|gan b0*
4.11- b rasmda juft ishgalanuvchi zichlagich Ko rsa
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undagi ql7;11[aa ega sifonli qo‘zg‘almas ftoroplastin yoki sifonli
konusl* sha « ~ rasmga garang) zichlovchi moslamada tortilishi
ProPilen (  0°Zjda sifon va prujina ta’sirida yuzaga keladi (4.11-e
hirvagtn.'n“cta|li siifonli zichlama ko'rsatilgan).

nismdagi 2 4 )

4 11- rasm. VaHarning chekka zichlovchilar;

cm .,-.0005;Ne . MP«LLIM*«£80 M 21 bk 1M »
/—go’zg'almas halga; 2—fosonh halga. vk garshiUkni
Labirintli zichlovchilarni yig‘gan PEY|CEkarn bo‘lishi kerak.
giluvchi chuqurchalar orasida bo si ' ' . «da,,lIS] 5 mm
Kadiai yo‘nalishdagi bo‘shlig 02—05 mm, . orpusning
mmikilgiladi. Gorizontal tekislik bo'yicha ajra  vuqoridag,vsi esa
'm'irgishlarini shu bilan tekshiriladi, past ~ Ottisk or-
- 'mmlangenqog‘oz tasmachasi yordamida qo_I'= M0b a bilan

;» 1(pasiki tirgishlarini uzun shub yoki kah t< * j y\g‘Ugan
@,Vnlishi mumkin) o ‘giy-tira\uvchan pods ,h bilan rotorlarni

Tan 1 rolorni SUfilgan eng chekka holatida su kev,n oxirgi
A a s h vayarim muftalami birlashtinlgandan keym
lekshiruv o'tkaziladi.
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4.11. HAJMIY NASOSLARNINC; MONTAJ

Ishlash prinsiplariga ko'ra, hajmiy nasoslar porsh
shesternali (tishli) va vintli turlarga bo'linadi. Koir'0" rotl
vazifasi. ish sharoitlariga ko'ra porshenli nasoslar
krivoship-shatun mexanizmli yuritmali, huglto'g'ri ta- Uit
silindrlamingjoylashishiga ko'ra esa gorizontal va von”
mavjud. 1 MW

Porshenli buglnasoslarining umumtexnik vazifali (ta' e
yoqilg'i, kondensatli va boshga) va ncftli turlari faM*0'"
Nasoslar to'q rangli neft mahsulotlarini, benzin3"!
toshko'mirli smola va suyultirilgan neft gazlarini, shuninku
yuqotidagi mahsulotlarning zichligi, qovushoqgligi va kji*Ja
faolligi bo'yicha o'xshash bo'lgan boshqga suyuqliklami havdal
hamda stansionar va transport sharoitlaiida ishlashga mo‘ljallansai |
Umumtexnik ishni bajaruvchi nasoslarni ikki xil ishlab chigam
(umumsanoat va kema), neftli turi esa vazifalariga ko'rato'nl
ishlab chigarish ishlari (N, NO. G, va X) yo'lga qo'yilgan.

Konstruktiv belgilarga ko'ra to'g'ri ta’sir etuvchi iuj
tomonlama harakat bajaruvchi porshenli nasoslar gorizowabl
vertikal turga ajratiladi. Porshenli bug' nasoslari - to'g'ri lav
etuvchi ikki silindrli hajmiy bo'ladi. Mar bir nasos p'zichigall
gidravlik va bug' silindrlarini olib. ularning porshenlari o'affll
gaitiq bog'langan. Yuritmali (kucli) siliudrlari - bu zolotniktag* |
simlash yordamida yangi bug' keltiriladigan va foydalan#
bo'lingani esa ketkiziladigan bug' silindrlaridir.

Nasos ishlayotganda (4.12- rasm) harakatlanuvchi
bug' silindrining bir tarafidagi kanalni va bir vagtning 0a4H W

silindrning garama-qgarshi tarafidan bug' chigaruvcjg ' =
ochadi, ya’ni, ishchi bug'ni A yoki Al boXhliglarg”"B
chigaradi, shu bilan birga silindrning garama-qgarshi £r,

chiqish bo'shlig'i bilan biriktiriladi. Masalan. zolotn
katlanadigan (4. >2. a- rasm) Kkiruvchi kanal bo yigai
silindrning A bo'shlig'iga tushib, bug' porsheniga bosi  *
va uni o'ngga siljitadi. i

Bu paytda foydalanib to'yingan bug' Al b° . 14 “yur yolll
bo'lingan bug' bo'shlig'iga o'tkaziladi va k ey i nv
nariga o'tkaziladi. Bug' porsheniniiig harakat' un
gattig bog'langan gidravlik porshen ham Iaraka® /i lio®
vaqtda B bo'shligda bosim, B, bo'shligda esa siyra



WK M m*
a ,an? H D

b)
“[111111111111111A
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N kswwhjra vipyg

1

4 12- rasm. Porshenl. nasosning ishlash sxemasi.

So‘ruvchibo‘'shUqV ningPasr*~P fArA~A~AJAqli"yuqori

B bo'shligni to'ldiradi. Bu paytdaB bos tornon va undan
Wapanorgali porshenda haydagichbo si© 4 ~ . aksyurishida
anroqqa,quvuryolgasigib chiganladi. P s\indrining A,
*e12. b- rasmga garang) ishchi bug , ” s bo'shUqdan
bo;shli_?‘iga, foydalanib bo‘lingan bug t * ... da bosim.
-r'.garifadi. Bu vaqgtda gidravlik silindrda B,

-planish esa Bbo'shligda hosil boiadi. , bug‘li

DG rusumli gorizontal nasoslar ikkita asosiy qis iamicja
» BdravHkgismlardan tashkil topib, ularbog'lovchila

'nlgan (4.13- rasm). Nasosni poydevorga

f & ardaflarpva2ifiktiritin, uiar 6 mys uzatmah naseslarda
Vagidravlik gismlar blokida joylashgan bo'ladi.
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4.13- rasm. PDG rusumli gorizonla! nasofc-

/—bug' silindrlari bloki; 2—bug' porsheni; 3J4—hal-g~a ; “~—iokuniW-
5.17—moy tutqich tikmasi; 6,15—shtok; 7—mufta; 3— o ~ r-ta hogloulu.
9—gitiravlik silindrlar bloki; 10—likobsimon klapan; /—klapanbr
kamerasi; 12—gidravlik porshen; 13—vtulka; /6,/«9— - ~runtbuksa;

19—moy tutgich.

Bugli gism asosi bo'lib, zolotnik kamerasi v a mug"” sil
bloki hisoblanadi. Ularda shtoklarda m ahka rr-nlangan
porshenlari siljiydi. Halgalar bilan mahkamlanga;: isi silindrli
porsheniar moy tutqgich korpuslarida o‘m atilg.am m gruntbukslaf
yordamida yo'naltiriladi. Shtoklar tcrmik miistahlc”s* i.m moytutgic
tikrnada malikainlangan kondensat to’kisli uc iun purio

ventillardan foydalaniladi. Ishchi bug'ni bug* sili r»' dllir”ngA] 3
A, bo'shliglaridan biriga kiiitish va foydalanib t>cj oo bug
G bo'shligga chiqgarish teks yoki dumaloq zolot nik YM____
amalga oshiriladi. Zolotniklar shtoklar yordam td .1l

. o . C -lar porshen
richagli tizim va mufta yordamida qo'shni silincii— .

: - . ngrichtf
bilan bog'langan. Masalan, o'ng silindrporshenin f .

va zolotnik shtogi fargli harakati chap silindrdagi (bSL:)gsn)i)l
va chiqarishni rostlovchi zolotnikka uzatiladi.

bug' gismida o'rnatilgan bug' moylagichiari yordam . nerasiji
gidravlik gismi gidravlik silindrlar va klapanlar ka rr jan L
tashkil topgan bo'lib, antifrikatsion material ;)KO»

vtulkalar malikainlangan gidraviik silindrlar (blok_i rsheffi
bitta qilib gqo'yilgan. Vtulkalarda gidravlik p o



gilib mahkarnlangan. Vtulkalarda halqgalar
MokjP*® q° ifangan porshenlar, moy tutgichlar korpuslarida
bilan rnatl'am ntbusklar yo'naltiriladi. Siitoklar maxsus mo\
vrnatilfiall gr mahkarnlangan bo'lib, suv va neft inahsu-
1wjd, tigma ™
lotlariS3 clL, ~a siiindrlar bo'shligiari B va B haydovchi N va

Gidrav; hO‘shliglardan likopsimon klapanlar yordamida
sO'n.ychl Nasos to'xtagandan so'ng suyuglikni to'kish uchun
“mm3 silindr pastki gismga to'kish tiginlari o'rnatiladi.

PDG rusumli nasosning shartli belgilanishi: P-to'g'ri ta'sir

hi D-ikki porshenli, G-gorizontal, suratda-unumdorlik.
e'axrajda - nasosdan chigishdagi bosim, kasrdan keyingi harflar
- modernizatsiya, chizigdan so’ng - bajarish. Minimal massa -
110, maksimal—4"00 Kg.

Porshen yuritmali va plunjerli kimyoviy nasoslar (T.TG.XT.
\TR.RK rusumli rostlovchi va rostlanmaydigan uzatmali)
quvidagi shartli belgilanishlarga ega: T-uch plunjerli, G -
:orizontal, X-kimyoviy, Xr-rostlovchi, Tr-uch porshenli,
RK—plunjerli rostlovchi. Kasr suratida unumdorlik, maxrajida esa
haydash bosimi keltiriladi. Nasosning minimal massasi - 265
kg, maksimal massasi — 1600 kg.

PIT rusumli umumsanoat plunjcr va porshenli nasos
tgregatlarining (ponasimon tasmali, uzatmali yoki gidromuftali)

i>idagi shartli belgilari bor: PT-uch plunjerli o'rnatilgan
bir* C°MTTY uzatmali, T—o'rnatilgan rcduktorli uch

unjeri, R-rostlovchi, 0,1 va 2—gabaritlar. E—elektr yuritma-

B~P°rslienli, PN—ta’minlovehi nasos. Kasr suratida
hirnoyah ° I maxrajida — haydash bosimi. Portlashdan
m3ksimain”an nasos a8regati minimal massasi - 320 kg,

Clr & ZDlg
davfiy ravish”l ~°t0r!” nasos'arda uning egallab turgan hajmining
?nbatTta-nuvh® réar™™ ‘natijasida (nasos kirishi va chiqgishi bilan
, i nasosi 31 teg'~ turuvc®0 muhit siljiydi (4.14- rasm).
;masalan, qUv I" agir haydash bo'shlig'idagi bosim normal
'Vti-“bo'shlitj't 1 ° tigilib qgolishi) bosimdan oshsa,

‘AT la mini 3n.S0 r'S* b° shlig‘iga haydalayotgan suyuqlik

%ary'lW Va Wcll‘n' himoyalovchi klapanlarga eca. Rotorli

j snesternyali turga ajratiladi.
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4.14- rasm. Rotorli nasoslar sxemasi:
a—ikki vintli nasos; b—Sh rusumli shesternyali nasos; /—sinxronlovchi

shesternyalar; 2, I1—zichlamalar; J, 7—korpus; 4—zaxira; 5—asosiy va
yetaklovchi vintlar; 6—klapan; 8—asosiy rotor; 9—yetaklovchi rotor;
10—ustun.

Vintli nasoslarni shartli belgilash: liarf oldidagi son _ vintlar
soni; V—vintli, birinchi kasr surati —nasos unumdorligi, maxraji

— bosim, ikkinchi kasr surati —agregat unumdorligi, maxraj "
chigishdagi bosim, kasrdan keyingi liarf — nasos asosiy
detallarining materili. Nasosning minimal massasi — 185
maksimal massasi - 1697 Kg.

Shesternyali nasosli agregatlarning shartli belgilanishi: Sn~
panjarada ichki tayanchli va isitkichli (sovitkichli) shesterny
SHF—chki tayanchli shesternyali flanesli, harflardan
sonlar: nasos unumdorligi, eng katta bosim, kasr surati, agre



unumdorligi, maxraj — bosim, kasrdan keyingi harf — nasos
ntaterialining shartli belgilanishi. Agregat minimal massasi — 87
Py1 maksimal massasi - 343 Kg.

Hajmiy nasoslarni, odatda, yig'ilgan ko‘rinlshda, nasos
agregatlarini esa umumiy poydevor rama (plita)siga ega bo'lgan
agrcgatlangan bloklar ko'rinishida yo‘lga go'yiladi. Ularni loyihaviy
holatda, 5- bo‘limda ko'rsatilgan usullardan biri yordamida
tekshiriladi. Yo'l go'yilgan chetlanishlar: poydevor o'gidan
rejadagidan ko‘ra siljishi - 10 mm, loyihaviy balandlik belgisidan
chetlanish — 10 mm, gorizontallikdan chetlanish - 0,3 mm/m.

Umumiy poydevor plita (rama)siga ega bo'Imagan va montajga
vig'ish birligida yetkazilgan gorizontal nasos agregatlarini
poydevorga ketma-ket, bazaviy yig'ma birlikdan boshlanib u
tekshiriladi va poydevorga birinchi navbatda mahkamlanadi.

Reduktorli nasos agregatining bazaviy yig‘ma birligi reduktor
hisoblanadi; redu'ktorsiz agregat uchun - eng katta massali yig'ma
birlik; gidromuftali agregat uchun - gidromufta. Agregatning
golgan yig'ma birliklarini tekshirish, yo'naltirishdagi o'glarga
perpendikulyar ravishda gorizontallikni ta’minlash va bazaviy
yig'ma birlik bilan o'qdoshligini yarim muftalarga vallarni mar-
kazlashtirishga asoslangan (4.6-jadval).

Sirkulyatsion moylash tizimlari va quvur yo'llar montajiga
go'yiladigan talablar 6- bo'limda berilgan.

4.6- jadval
Nasos agregatlari ishidagi sodir bo'ishi mumkin bo'lgan nosozliklar va
ularni bartaraf etish usullari

Nosozliklar Nosozliklar sabablari Bartaraf etish usullari
Nasos ishga Porshenli va bug'li to'g'ri Ta’sir etuvchi surilma
tushirilganda nasoslar. gopgogni ochish.
suyuglik So'myvchi trubadagi surilma
uzaimayapti. gopgoq yopiq.

So'ruvchi quvur gabul Filtrni tozalash.
giluvchi uchidagi filtr to'lib
golgan.

So'ruvchi quvur yoki nasos So'ruvchi gism barcha

so'ruvchi bo'shliglari birikmalarini puxta
birikmalaridagi tekshirish va topilgan
yopishmasliklar orqali so'rishlarni bartarafetish.

yetarlicha havo so'rish.
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Nosozliklar

Nasos ishga
tushirilganda
suyuglik
uzatmayapti.

Uzatilayotgan
suyuqlik miqdori
yetarli emas va
nasos pasportiga
mos kelmaydi.

Gidravlik gism
yoki moy tutqich
orgali bosimli
bo'shliglar
birikmalariga
suyuqlik tushishi.

Gidravlikgism-
dagi normal bo'l-
magan shovqin
yoki tagillash;
klapanlar kiydir-
masida shiddatli
taqillash.

Silindrlardagi,
ba’zan nasos
korpusining
tebranishi bilan
boradigan
jarangsiz
taqillashlar.

Nosozliklar sabablari

Juda katta so'rish
balandligi.

So'ruvchi quvurdagi
filtr ifloslangan.

Nasos klapanlari
ifloslangan va ishga
yarogsiz hamda
suyuqlik o ‘tkazib
yubormoqda.

So'ruvchi klapanlar
prujinalari mahkam
tortilgan.

Gidravlik porshenlar
ishga yaroqsiz
zichlamalari orqgali
suyuqliko'tkazib
yuborish.

Tagliklar yoki boshqa
biriktiruvchi element
birikmalari yaxshi
mahkamlanmagan.

Moy tutqichlar yaxshi
keltirilmagan

Klapanlar prujinalari
buzilgan yoki
bo‘shashgan.

Shtokdagi porshen
(yoki plunjer)
mahkamlanishi
bo'shashgan.

Havoni so'rish yoki
so'rilishdagi ortigcha
garshiliknatijasida
silindrlarni suyuqlik
bilan kam migdorda
to’ldirish.

4.6- jadvalning ,falyi,
Bartaraf etish usullarT

So'rish balandligini
kamaytirish va nasos ishchi
kameralarini haydovchi
suyugiikbilan to'ldirish.

Filtrni tozalash.

Klapanlarni olib, ularni
ko'zdan kechirish, tozalash va
egarlarga klapanlar
likoplarining tegib turish
zichligini tekshirish.

So'ruvchi klapanlar
pnijinalarining tarangligini
kamaytirish.

Porshenlami ko'zdan
kechirish, ishga yaroqsiz
detallarni yangisiga
almashlirish.

Gidravlikgism biriktiruvchi
shpilkagaykasi yoki bolt
gaykasini gotirish.

Moy tutgichlarni surib
keltirish.

Klapanlarni ko'zdan kcchirish.
prujinalar tarangsizligini
oshirish yoki ularni
aimashtirish.

Mos gaykalami tortish va
elementlar yoki gayka
qulflarini o'rnatish.

So'rish balandligini
kamaytirish. havo so'rishni
yo'qotish, surilma gopgoq
holatini so'mvchi quvurdagi
filtr tozaligini tekshirish.
Shuningdek, so'ruvchi
klapanlarni erkin ko'tarish.



"tfosozliklar

porshen yurish
vo'nalishini
0‘zgartirganda
uzatuvchi
gismdagi
tagillashlar.

Sliatun
kapalaksimon
kallaklaridagi
tagillash.

Asosiy valning
gattiq zarbalari.

Kreyskopflar
yoki
kreyskopflar
barmoglarini
haddan ziyod
gizdirish.

Podshipniklar-
ning qizishi.

Ochiq bug’
kirituvchi ventil
vazolotnik
Qutidagi normal
bug' bosimi
sharoitida
nasosni ishga
tushirib
bo'Imaydi.

Nosozliklar sabablari
Porshenli nasoslar

Shtokning kreys-kopf bilan
birikishi bo'shashgan.

Podshipniklardagi yetarlicha
tirqish.

a

Podshipniklardagi katta
tirgish.

VEIl podshipniklari mahkam-
lovchi gopqoglaridagi
shpilkalar gaykalaridagi
mahkamlash susaygan.

Ishgalanuvchi yuzalarga
moyning kam miqdorda
kelishi.

Moy ifloslangan yoki uning

govushoqligi yetarli darajada
emas.

Podshipniklarga kam
migdorda moy kelishi.

Podshipniklar gattiq gisilgan.

Bug'li to'g'ri ta’sir etuvchi
nasoslar.

Bosimli quvur yo'lidagi
surilma qopqgoq yopilgan.

Buglchigaruvchi quvurdagi
ventil yopiq.
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4.6- jadvalning davomi

Bartaraf etish usullari

Birikmani ko'zdan
kechirish, mahkamlash va
kreyskopf shtokida
mahkamlash.

Shatunlar kallaklarini
ko'zdan kechirish va
tirgishni kichraytirish.

Podshipniklardagi tirgishni
kichraytirish.

Qopqgoq gaykalarini tortish
va mahkamlash.

Moy uchun barcha o'tish
joylarini tekshirish va
tozalash.

Moyni almashtirish, bunda
avval tozalab, so'ngra
moyli vannani yuvib
tashlash.

Normal moy kelishi bilan
ta’minlash.

Minimal tirgish bilan
ta’minlangan holda
podshipniklar
mahkamlanishini rostlash.

Porshen siltanishiga duch
kelmaslikmaqgsadida bug"
kirituvclii ventilni yopgan
holda surilma qopqgoqni
ochish.

Xuddi surilma gopgoq
kabi, ventilni ochish.



Nosozfiklar

Ochiq bug’
kirituvclii
ventil va
zolotnik
qutidagi
normal bug'
bosimi
sharoitida
nasosni ishga
tushirib
bo'Imaydi.

Nasos
yordamida
uzatiluvchi
suyuqlik
miqgdori yetarli
emas va
yurishlarning
yorilgan
sonidagi
hisobiy
uzatishlarga
mos kelmaydi.

Nasos ishidagi
normal bo'l-
magan shov-
gin:

bug'li silindr-
lardagi qop-
goglarga yoki
tubga porshen
zarbalari.

Bug’
silindrlaridagi
taqillash. bug’
gismidagi yoki
bug' tarqa-
tuvchi mexa-
nizmdagi g'i-
jirlash.

NosozJiklar sabablari

Siitoklar moy tutgichlari
gattiq tortilgan, shuning
uchun bug' bosimi moy
tutgichlaridagi
ishgalanishni yenga
olmaydi.

Porshenlar yurish uzunligi
normaldan ko'ra kamrog.
chunki bug' targatuvchi
mexanizm noto'g'ri
rostlangan.

Porshenlar yurish uzunligi
normal giymatdan
kattaroq.

Bug' silindrlarida
kondensatni

yig'ilishi.

Bug' tarqatuvchi
mexanizm shamirlari va
zolotniklari,

bug’ silindrlarining yetarli
darajada moylamaslikyoki
mexanizm detallarining
giyshayishi.
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4.6- jadvulnhw

Bartaraf etish usuU~P~

Bug' kirituvclii vaiuTTnT
yopish, moy tutgichlarnj
ko'zdan kechirisii, ularni
mahkamlanishini bo'shatish
richag yordamida nasos
porshenlarini surish va ularni
erkin harakatlanishigu islioilcu
liosil qilib. gaytadan nasosni
yoqisli.

Bug' targatuvchi mexanizrm”T
rostlash ikki silindrli
nasoslarda bufcr veniillarini
ochib go'yish.

Bug' targatuvchi mexanizmni
rostlash, bunda yurish
uzunligining normal giymatini
o'rnatish, ikki silindrli
nasoslarda bufer veniillarini
ochib qgo'yish.

Jo'mraklarni ochish va
bug' silindrlarini puflash.

Lubrikator ishini tekshirish ‘e
moy uzatishni rostlash.
sharnirlarni moylash,
mexanizm qiyshigliklarini
bartaraf etish.



Bugl ,hi
targatuvch’

mexanum
detallanmng
haddan tashqari

qizibJcctiEM __

Nasos (
suvugqlikni SO
rib olmayapti

Nasos kerakli
unumdor-

likni ta’minlay
olmayapti.

Nasos
gizimoqda va
katta quwat
isle mol
gilmoqda.

Moy tutgich
ogmoqda.

Nasos ishi
turtkilar va
haddan ziyod
shovqin bilan

b°rmoqda.

Nosozliklar sabablari

Mexanizm sharnirlarini
yaxshi moylamaslik.

Mexanizmdagi
giyshayishlar.

4.6- jadvalning davomi

Bartaraf etish usullari

Sharnirlarni moylash.

Qiyshigliklarni bartarafetish.

Shesternyali nasiislar

Nasosda suyuqlikni yo‘q-
ligi-

So'ruvchi bo'shliqga havo
kirib golgan.

J

Haydash bosimi katta.

Vakuum pasportda
ko'rsatilgandan

ko'ra kattaroq.

Rotorlar va tagliklar yon
yuzalari orasidagi tirqgish
katta

Rotorlar va tagliklar yon
yuzalari orasidagi tirgish
katta.

Nasos iflos suyuqlikni
haydamoqda.

Boltlar mahkamligi bo‘sh

Nasos va elektrodvigatel
vallari o'qdoshliligi
buzilgan.
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Nasosga suyuqlikquyish

So'ruvchi quvur yo'l flancsli
birikmalaridagi boltlarni
mahkamlash. Moy tutgich
boltlari mahkamligini
tekshirish.

Bosimli quvur yo'lidagi
mahkamlagichni katta ochish.
Quvur yo'llar sxemasi va
montajini tekshirish va agar
mavjud bo'lsa, ortigcha
garshilikni bartarafetish.

So'ruvchi mahkamlagichni
ochish.

Tagliklar hisobiga tirgishni
kamaytirish.

Taglikni go'shish.

Nasosni to'xtatish va
so'rilishda
go'shimcha filtr o'rnatish.

Boltlarni mahkamlash.

Vallar markazini tekshirish.



Nosozliklar

Podshipnik-
larning had-
dan tashqari
gizib
ketishi.
Moy
tutgicli
qizishi.

Moy tut-
qich orgali
juda ko'p
suv oqib
0‘tmoqda.

Ish paytida

elektrodvi-

gatel to'xtab
goldi.

Nasos
uzatishi
kamaydi.

Kordonli
a’zolardagi
shovqin.

Nosozliklar sabablari

4 .6-jadval,,intj dau,,,

Bartaraf etish usullari

Bir vintli nasoslar

Moy kamerasida moy yo'qligi
yoki moyning ifloslanganligi.

Podshipniklarning
zararlanishi.

Moy tutqgichga moylagichdan
moy tushmayapti.

Moy tutgichning haddan
ziyod mahkamlanishi yoki
grunt buksaning qiyshayishi.

Moytutqich orgali suvning
kam miqdorda oqishi yoki
suv. umuman ogmayapti.

Val himoyalovchi vtulkasi-
ning yuzasi zarar ko'rgan.

Tigma yetarlicha
mahkamlanmagan.

Nasos gismiga tosh, zarracha
va h.k.tushib golib, uvo’l
o'yilgan o'lchamdan katta
0‘lchamga ega.

O'chirish moslamasidagi
jo‘mrakochiq qoldi.

Elektrodvigatel pasaytirilgan
kuchlanishda ishlagan,
buning natijasida u to'liq
aylanish soniga ega bo'l-
magan .

So'rilishdagi to‘r gisman itlos
gatlam bilan yopilib golgan.

Barmoglar yoki ularning
vtulkalari bo'shashgan.
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Kamerani yuvish va uni to”
moy bilan ta’minlash.

Podshipniklami almashtirish

Moylagichni yechib. mo\
uzatish tirgishni tozalash.

Moytutqich
mahkamlanganligini
tekshirish, Grunt buksa
giyshiqgligini bartaraf etish.

Moytutgich tigmasini
bo'shatish.

Himoyalovchi vtulkani olish
va tozalash.

Tigmani almashtirish. Mo\
tutqicli boltlarini
mahkamlash.

Zudlik bilan elektrodvigatelni
o'chirish. muftani qo'lda
burash: bu ham amalga
oshmasa. nasos gismini
ochish va tozalash.

Jo'mrakni yopisli.

Tarmogdagi kuchlanishni
tekshirish.

To'rni tozalash.

Vtulka yoki barmoglami
almashtirish.



'S0 Zliklar

Nasos suyuq-
likni so'rib
olmayapti.

Moy Potl*
shipnikkame-

‘jasidan oqib
chigmoqgda.

Nasosning
haddan ziyod
litrashi.#-

Moyni
mpatsiyalov-
chi uzatish
manomctr
0'qi jadal
tcbhranmoqda.

Nasos
pasportidagi
ununidorlikka
erishmayapti.

Nosozliklar sabablari

So'ruvchi liniyada
havo so'rilishi
vujudga kelmogda.

Podshipniklar qizish
natijasida moy qo-
vushqoqgligi kamaydi.
Halqgalarning
yoyilishi

Nasos va elcktrodvi-
gatel vallari o'gdosh-
ligi buzilgan. *

4.6- jadvalning davomi

Bartaraf etish usullari
Quvur yo'llar birikmasining

germetikligini ta’minlash.

Moyni yangilash.

Halgalarni almashtirish .

Vallar markazini tekshirish.

Uch vintli nasoslar

So'ruvchi liniyada
zichmasliklar
mavjud. elektronasos
havoni

so'rrnoqda, g'ijirlash
eshitilmoqda.

Sovug moy, uning
haddan ziyod
govushoqligi.

Himoyalovchi

kiapan rostlanmagan.

Klapan ostiga kir
tushish, klapanning
giyshayishi.

So'ruvchi tarafgermetikligini
tekshirish va havo so'rishni bartaraf
etish. Eieklr nasos germetikligini
quyidagi usulda tekshiriladi: nasos
bosimsiz ishga tushiriladi, ish
yurishida jarangsiz so'ruvchi ventil
yopiladi.

So'ruvchi ventilni yopish bilan
vakuum tez ortib boradi. yopib bo'l-
gach, nasosni to'xtatish vatezda
bosim ventil ini yopish kerak.Yaxshi
germetiklikda monovakuummetr
o'zgarmas vakuumni ko'rsata
boshlaydi.Yopiqg so'mvchi va bosimli
ventillarda elektrnasosni to‘x-
tatgandan so'ng vakuumning
pasayishi. ventildan to elektr
nasosgacha bo'lgan so'ruvchi va
bosimli gismlardagi zichmasliklar
mavjudligidan dalolat beradi.

Moyni isitish.
1

Klapanni rostlash.

Kiapanni tozalash, giyshayishni
bartaraf etish.
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Nosozliklar Nosozliklar sabablari Bartaraf etish usulh”Pj
Nasos pasponidagi Elektrodvigatel kerakli Elektrodvigatelni
unumdorlikka aylanish soniga ega burish.
erishmayapti. bo'lolmayapti.

Bo'shatuvchi porshen va Nasosni yeehib,

vtulkalar orasidagi, vintlar  tjrqgishlarni tekshirish
va zaxira o'rtasidagi
tirgishlar kattalashgan.

Moy tutgichning Moytutgich prujinasi Moy tutgich
gattig oqgib ketishi. bo'shashgan, mahkamlovchi qopgog'ini gotirish.

halga valda bo'shashib
turibdi.

Podpyatnikva pyata o'rtasiga Podpyatnikva pyatani
gattiq jism tushgan va ishqgalash.
ishgalanuvchi yuzalarning

gadalishi vujudga kclgan.

Bosimli ventilni to‘la Himoyalovchi chigarish Klapanlarni rostlash.
yopganda manometr klapanining prujinasi

yo’l go‘yilgan mahkam tortilgan.

giymatdan katta

giymat

ko'rsatmoqda.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Montajoldi ishlari nimalardan iborat?

2.
J.

ol

10.
11.
12.

Ruletka yordamida nima o'lchanadi?
Nolsiklidagi obyektda yig'ish. elemental-montaj gilish uchun ganday
clieklanishlar mavjud?

. Yuk ko tarish mexanizmlarini sanab o ting.
. Stansiya binosi ichiga ganday kranlar qurish magsadga muvojiq?
. Haydovchi agregatlarni oldindan tekshirish ganday gistirnudur

orqali amalga oshiriladi?

. Vibrometrlar nimani o ‘Ichash uchun ishlatiladi va ularning ganday

turlari mavjud?

. Elektr dvigatel bloki tarkibiga nimalar kiradi?
. Nasos agregatlarini montaj gilishda montaj texnologiyasi operatsiyw

ganday ketma-ketlikda bajariladi?

Hajmiy nasoslarning turlarini ayting.

Porshenli nasosning ishtash prinsipini tushuntiring.

Nasos agregatlari ishidagi nosozlik va ularni bartarafelish usullerl
hagida so'zlab bering.



5- BOLIM.

PORSHENLI KOMPRESSOR VA
ELEKTRODVIGATELLARNING MONTAII

5.1. KONSTRUKSIYASI VA MONTAJ TAVSIFIARI

Porshenli kompressorlar hajmiy mashinalar sinfiga mansub
bo'lib, ularda gaz porshen orqgali sigiladi va yopig bo'shligda
aralashadi (ishchi silindrda) hamda o'z hajmini o'zgartiradi.

Xususiyatlari va konstruksiyasiga ko‘ra porshenli kompressorlar
quyidagi turlarga ajraladi: ishlash prinsipi bo'yicha —silindrning
oddiy va ikkilamchi harakati bo'yicha. shu bilan birga difterensial
silindrlar ham shu turga mansubdir; sigish pog'onalarining soni
bo'yicha - bir, &Kki, uch silindrli va ko'p silindrli; silindrlarning
joylashgan qatorlari soni bo'yicha — bir, ikki, ko'p qatorli;
tekistlikda silindrlarning joylashislii bo'yicha —gorizontal, vertikal,
giya, V —holatdagi, yulduz holatdagi, W —holatdagi; krivoship-
shatun mexanizmi qurilmasi — kreyskopfli va kreyskopfsiz.

Oddiy harakatli bir pog'onali kompressorlarda porshenning
chapka harakatlanishi natijasida gaz siqgiladi (5.1- rasm). Ikki
harakatli kompressorlarda porshenning har bir harakati ishchi
liisoblanadi va gaz porshenning ikki tomonida siqgiladi.
Kompressorning gaz siqish silindrini va kompressor qopgog'ini
sovitish suv ko'ylagi yordamida amalga oshiriladi. Ko'tarish bosimi
1 MPa oshig bo'lganda ko'p pog'onali kompressor go'llanadi
(5.2- rasm).

5.1- rasm. Porshenli kompressor sxemasi:
a ~ kreyskopfsiz oddiy harakatli; b - kreyskopfli ikkilamchi harakatli;
| ~ ko'tarish klapani; 2, 4 - ko'tarish va so'rish patrubkasi; 3 - so'rish
Tapani; 5 - porshen; 6 —silindr; 7 - shatun; 8 —kolenchat val krivoshipi;
9 - shtok; 10- kreyskopf; YUMN - yugorigi «<mavhum» nuqta;
PMN - patski «mavhum» nuqta.
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5.2- rasm. Ko'p pog'onali kompressorlar silindrlarining joylasliuvi bo'yicha
prinsipial sxemalari:
a - V- holatdagi; b - W - holatdagi; cl- vertikal holatdagi;
/ S~ gorizontal oppozit holatdagi.

Ularni tayyorlashda silindrlarni ketma-ket yoki parallel
joylashtirish mumkin. Shartli burchak ostida porshenlar bir valga
joylashtiriladi. Har bir siqgilishdan so'ng gaz hajmi kamayib
boradi, shuning uchun ko‘p bosqichli kompressorlarda silindrlar
o'lchami oldingisiga nisbatan kichik bo'ladi. Gaz siqish pog'onalari
orasidagi muzlatkichda sovitiladi. Yirik gorizontal kompressoriar-
ning kolinachat vallari porshenlarga nisbatan garama-garshi
harakat giladi va ular oppozit kompressor deb yuritiladi. Oppozit
kompressorlarning asosiy yig'ish birligi normallashtirilgan. Oppozit
kompressor bazasi tayanchdan, kolinchat valdan, shatundan.
kreyskopf va yo'naltiruvchi, kolinchat valni aylantirish
mexanizmi, sirkulyatsion moylash tizimi, krivoship-shatun nie-
xanizmidan iborat. Kompressor uzatmasi — bu sinxron
elektrodvigatel yoki ichki yonuvchi dvigatel bo'lishi mumknl-
Elektrodvigatel kompressorning kolinchat valiga ikki usuM
ulanadi: elektrodvigatel rotori kolinchat valning konsol gismig"
joylashtiriladi; elektrodvigatelning bir tomoni flans yordami”
kompressorning kolinchat valiga mustahkam o ‘rnatiladi, ikkill0
tomoni esa suruvchi podshipnikka tayantiriladi.

Ichki yonuvchi dvigatel kompressorning elastik muftasi va ou
valiga biriktiriladi. Ular bazasining asosiy parametrlari
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porshen kuchi, porshen yo‘li va valning minut davomidagi
aylanishlar sonidir.

Silindrlarning gator bo'yicha joylashishlar soniga va ular
orasidagi bazalari bir nechta modifikatsiyaga ega. Ular bir-biriga
nios ravishda shatunlar, kreyskopflar, ularning yo'naltiruvchilari,
asosiy podshipniklar va kolinchat valni aylantirish mexanizmlariga
ega.

Bazalarni shartli belgilash harflar va ragamlar orgali amalga
oshiriladi. «M» harfi ko'p qatorlilikni, ragamlar - nominal
porshen kuchini bildiradi, masalan, M10. Oppozit bazaning
modifikatsiyasini shartli ravishda belgilashda harfdan oldin silindr
gatorlari soni qgo'yiladi, masalan, 2M10.

Oppor.it porshenli kompressorning markasini belgilashda
birinchi ragam bazasini bildiradi, ikkinchisi unumdorlikni (m3
min>, uchinchisi chigarish bosimini (Pa). Agar so'rishdagi bosim
atmosfera bosimidtth ortib ketsa, kompressor msumiga bosim soni
go'shiladi.

Kompressorlarning oppozit bazalari konstmksiyasi bir xildir.
Karter - quyma cho'yan, to'g'ri burchakli shaklda, qutisimon
girgimli bo'ladi. Yupqga devorli qoliplarga babbit gqo'yib asosiy
podshipniklar tayyorlanadi. Har bir qgolip ikki gismdan iborat
bo'ladi, gorizontal tekislik bo'yicha yig'iluvchan va ikkinchisi
elektrodvigatel tomondagi asosiy podshipnik, ya’ni tayanchli-
tiralgan. Yo'naltiruvchi kreyskopf - quyma cho'yanii, konsol
turdagi, tayanchga tiralgan bo'ladi. Kolenchat vallar - po'lat,
bolg'alangan, garama-qarshi yuksiz bo'ladi. Shatunlar - po'latli
~Nlg'alangan, ochiqg krivoshipli va yopiq kreyskopfboshli bo'ladi.
Kreyskopflar - quyilgan, ikki boshmoq sig'imli bo'limli. Hara-
totlanish mexanizmini moylash — takrorlanuvchan (sirkulyat-
S°n) bosim ostida bo'ladi.

Gorizontal oppozit kreyskopf ikkilamchi harakatli kompres-
QarT .ramaga nisbatan ikki tomonda joylashgan, bir-biriga garama-

™ narakatlanuvchan porshenli silindrlar gatoriga ega. Boshqga
bl * 8°rizontal kompressorlarga nisbatan ular tezyurar,
va arTl’s”u bilan birga pog'onalar orasida joylashgan apparatlarni
yigd™ r °'tkazgichlarni montaj qilish qulay. Bu kompressorlar
°ltj *an h°latda o'rnatiladi. Oppozit kompressorlar ikki, to'rt,
4utiSfph®  bo'ladi. Komprcssor rama-karteri cho'yandan quyilgan
°n bo'ladi (5.3- rasm). Ramaning pastki gismi ishlatilgan
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moyni yig'ishga mo'ljallangan. Ramaning qirgim to'siglarida ikki
to'rt. olti gatorli silindrlar asosidagi asosiy porshenlar
joy hshtirilgan va asosiy podshipniklar soni 3. 5va 7 iborat. Yuritnia
tomonida 2 tayanch podshipniki o'rnatilgan. Podshipniklarning
golipi yupqa devorlidir. Qirgim to'siglari, qovurg‘a va yuqorigi tar
tibli joylashgan bog’lovchilar hisobiga ramaning mustahkam ligi
oshadi. Xorijiy firmalarda yirik sakkiz gatorli kompressorlar ikki
alohida qutisimon ramalarga cga va ular orasiga yuritnv,
joylashtirilgan. Yo'naltiruvchi kreyskopf ramaning ikki tomoni-
dan vertikal flanslarga gotiriladi. Kichik kompressorlarda yo'nalti-
ruvchi tebranuvchan tayanchning poydevori bilan bog'langan,
boshga turdagi kompressorlarda tayanch panjalariga qattiq
gotiriladi.

5.3- rasm. Gorizontal to‘rt gatorli oppozit kompressor sxemasi:
/—silindrlar: 2—kreyskopf yo'naltiruvchilari; 3—rama-karter:
4—elektrodvigatel; 5—suruvchi podshipnik: &-kolenchat val.

Kolenchat vallar shatunlarining bo'yin soni gatorlar
teng. Shatun he'yinlari juft htilatda 180° aylantirilib bititd Umv™>'-
bo'yinga joylashtirilgan. To'rtta gatorli kompressorlarda
juft bo'yin bir-biriga 90°. olti gatorlilarda - 120° fargi w 1
joylashtiriladi.



Boshlang‘ich 3 ta silindr pog'onasi va qopqgog°‘i cho‘yandan
quyma shaklda tayyorlangan bo'lib, suv bilan sovitish ko‘ylagiga
ega. Silindr o'lchami va gatorlar soniga bog‘liqg holda bir yoki ikKki
tebranish tayanchiga ega. Klapanlar tikkaligi bilan ustunlikka ega.
Muzlatkichli va ba’zi bir havo kompressorlarda chiziqgli so'ruvchi
klapanlar, qolganlarida esa halqgaligi ishlatiladi.

Chigarish klapanlari tikka (npamoTouyHue), yuqori bosim
pog'onalarida va ifloslangan hamda koksli gazlarda diskli va plastik
klapanlar ishlatiladi. Boshlang'ich 3 ta porshen pog‘onalarda
sirpanuvchan ikkilamchi harakatli, qolganlarida esa differensial
klapanlarga ega. Har bir salnikli mustahkamlovchisi (ynnotHuten)
0‘z ichiga salnik, salnikoldi* va moy oluvchilarni oladi. Mus-
tahkamlovchi elementiar kompressorning qo'llanilishiga garab
ftoroplastik materiallardan, cho'yan, bronza yoki babbitdan
tayyorlanadi. Kojnpressorning yuritmasi kolenchat valning konsol
gismining oxiriga qotirilgan yig‘ma bo'Imagan rotor va yig'ma
bo'Imagan statori poydevoriga o'matilgan elektrodvigatcldan iborat.
Kompressorning ma’lum bir turlarida rotor valga qotiriladi, ya’ni
bir tomoni (flans orgali) kolenchat valga, ikkinchi tomoni chi-
garuvchi podshipnikka ulanadi. Ikki oppozit ramali vyirik
kompressorlar (sakkiz gatorli, olti pog'onali, unumdorligi 30600
nv'/soat, chigarish bosimi 32 MPa, yuritma massasi 220 t,
elektrodvigatel quvvati 7060 kVt) ramalar orasida joylashgan,
flanes orqgali elektrodvigatel rotoriga ulangan ikki kolenchat valga
ega. Rotor vali poydevorga qotirilgan ikki podshipnikka o'rnatiladi.
Yigiluvchan stator poydevor plitalariga o'rnatiladi.

Ikki ramali kompressorlarda (to'rt gatorli, to'rt pog'onali,
unumdorligi 12300 m3Jsoat, chigarish bosimi 1,2 MPa. og'irligi
w t, elektrodvigatel quvvati 1600 kVt) umumiy kolinchat val
elektrodvigatelning ikkala ramasi podshipnikiga joylashtiriladi.

ig iluvchi rotor ramalar orasida kolenchat valga ulanadi. Ba'zi
Ir ikki va to'rt gatorli oppozit kompressorlar konstruksiyasida
enchat val so'rish podshipnikka va yuritma rotori valning
eleiflS* gismiga o'rnatiladi. Kolenchat valning oxiriga,
ejerdroc’v*Aatening garama-qarshi tomoniga, valni go'l bilan yoki
rodvigatcl yuritmasi yordamida burish uchun halqga bor.

Silif exanizmlarni moylash tizimi harakati — sirkulyatsiondir.
Ibrj.rVa~ n ~ 3~ 3 moy lubrikator orgali uzatiladi. Nasos va
ii  tor elektrodvigatel orgaii. ya’ni nasos - muftalar yor-
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damida, lubrikator - rekduktor orgali ishga tushiriladi. Hajmiv
kompressorlar icliida gorizontal oppozitli porshenli kompressorlar
bir muncha katta montaj tavsifiga ega (5.1-jadval). Bu turdagi
kompressor qurilmasi tarkibiga: pog‘onalar orasidagi apparatlar.
quvur o'tkazgichlar va o‘lchov-nazorat asboblari kiradi.
Pog‘onalar orasidagi apparatlar gazni sovitishga (muzlatkich
sifatida) va gaz ogimidan moy tomchilarini ajratishga (mov
ajratgich, separator, mahsulot baki), pulsatsiyani tekislashga
(bufer sig‘imi yoki idishlari, resiverlar), gaz oqimini yopishga
(gidrozatvorlar, maxsus armaturalar) xizmat qiladi.

Kojux quvurchali muzlatkichlar, quvurlardan, quvur pan-
jarasida (birinchi, ikkinchi va uchinchi sigish pog'onalarining 3,5
MPa gacha bo'lgan bosimlarida qollaniladigan) gilingan tarkibdan
iborat. Yuqori bosimlarda kctma-ket ulangan quvur clementlaridan
iborat va trubalar soni muzlatish yuzasi orgali aniglanadigan
«quvur ichida quvur» turdagi muzlatkichlar go'llaniladi. Katta
bo'Imagan gaz hajmlarida har ganday bosimga chidamli cho *ktirma
(yoki botirma) ilonsimon muzlatkichlar go'llanadi. Muzlatkichlar
har bir sigish pog'onasidan so'ng montaj qilinadi.

Muzlatkichlardan so'ng moy ajratgichlar o'rnatiladi va ular
gaz oqimidan zichligi katta bo'lgan moy va suv tomchilarini
ajratishga moMjallangan. Past va o'rtacha bosimlarda moy ajratgichlar
goTraniladi va ularda gaz ogimi burchak ostida kiritiladi. Yuqori
bosimlarda esa halgasimon va vintsimon gaz oqimini buruvclii
moy ajratgichlar qo'llaniladi.

Kichik kompressorlarda bitta korpusda biigalikda joylashtirilgan
muzlatkich va moy ajratgichlar go'llaniladi.

Bufer sig'imi (yoki idishi) va ressiverlar muzlatkichga
silindrdan sigilgan havoni yoki gazni chigarishda paydo bo'ladigan
bosim pulsatsiyasini tekislashga (to'g'rilashga) xizmat giladi. Bute
sig'imi (yoki idishi) ko‘p hollarda muzlatkich oldiga (uchinc 1
va undan keyingi sigish pog‘onalaridan so'ng). ressiverlar
istc’mol tarmog‘iga chigishdan oldin 0 ‘rnatiladi. S

Moy ajratgichlar va bufer sig'imi (yoki idishlari) nl'|M&
qguvurlar yordamida gaz ogimidan ajralib chiggan moy * N
tashlash uchun puflash baki bilan ta’minlangan (payvand ~# 1
idish, garash oynasi va lyuk).



T n 8 o *0
ry
&BTI*
|
o] o] (o]
o
J ! = ’\*_rCI_‘);Ai.&:
A9
I 1 s S 7 & :
I

gv
-

@-cn o B
O 91
< =
o 10 o)
ry (0]
ro no
. + —ry
§ oy ke
] f
B 2 fd r A
i nN—
C *
cn co gs

ry

No -
~
*

[ 3
wxh o
H
Pom =
8

0

who

ro
00

00
ry

%3

ro
ro

9o m:
boh

m’s

133

Xgo



5./- jadvalning davomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 un 12
4V M10-100/8 -//- 1.66 0,88 14,01 14,01 SDK.-2-17-26- 630 8,33 3,82 5830x6000- 20,12
12KU4 x411
4M 10-40/70 -L- 0,67 6,96 11,27 11,27 SDK-2-17-26- 630 8,33 4 9700x8000- 25,19
12K X3995
4M 10-40/35 Kislo- 0,66 3,53 14,78 14,78 SDK-2-17-26- 500 6,25 4.44 10820x825- 34,67
rod 16K 0x4150
4M 10-90/2-15 Suyuq 0,695 1,57 10,93 10,93 SDKP-16-36- 500 8,33 4.65 6320x5205- 20
gaz 12KU4 x3720
4M 10-63/1,2-20 Etiien 1,09 0,9-1,96 15,85 15,85 SDKP2-17-26- 630 8,33 5,21 6810x6100- 45,01
12KU4 x6870
4M 16-22.4/23-64  Vodo- 0,363 6,27 25,02 8,6 SDKP-2-18-4- 1250 6,25 10,6 9000x7405- 49,6
rod tar- 1-16 X5050
kibiga
ega gaz
4M16M-45/35-65 Vodo- 0,736 va 5,38 23,55 4.8 SDKP-2-19- 2000 6,25 15,34 9380x5700- 44
rod tar- 0,64 va 39-16U4 x4300
kibli va 1,96
tutunli
gaz
UM\b-tt,S/\7- \ Etilen 1 0,213 27,5 29,6 8,6 VIKP-1200-260 1200 5.33 21 31820x127- 90.74
A \ \ \ 313 3 20\6 150
5.1- jadvalning davomi
10 11 12
14,8 43,8 10 SDK 17-59-16 2000
I 15> 1 14280x113-1 102,8
14M25°76'35";%5 J Tabiiy j 1,053 505040
g.i/ NG 58,43 12,1 SDKP2-20-39- 2500
| | | 20F *» 1 ° 5 | 17'2 1 13410x857-1 7,63
1396 0x4222
X
6M25-120/14-38 /- 2.040
6’25 23 14900x819- iof
j6M25-M0/35-56 4x5530
5’3 52J ,4'3 SDKP-2-20- 5000
4M40-680/22-320 .. 1 61-16 1 5 1 28  15000x857- O3
0,587 0x4930
vodo- 31,5 1 10°16 1 15,47 1 SDKP-2-21- 15000
rodli 1 1 1  46-20Fud4 1 5 A 28 |18350x134-1 16 38
aralash- 50x8105
ma
31,5 10" 28,2 SDKP-2-21- 5000
. 1 1 1 46-20Fu4 1
6M40-530/22.5 Koksli ~~£1J



Kompressor quvuro‘tkazgichning yordamchi jihozlariga
ulanadi. Kompressorlar moylash uchun moy haydaydigan
quvuro'tkazgichlari, moy ajratgichlar, bufer idishlari, manometri
himoyalovchi klapanlar, baypas liniyalari va salnikdan gaz so'rish
quvurlari bilan komplektlangan. Chiqgarish liniyasida teskari klapan
o'rnatiladi. Kompressor to'xtaganda siqilgan moy yoki gazni orgaga
gaytishining oldini oladi. So'rish liniyasida gidravlik zatvor
go'yiladi, ya’ni kompressor to'xtaganda unga idish yoki
magistraldan gaz yoki moy qaytishining oldini oladi. Ga/
quvurlarining har bir pog'onasida himoyalovchi prujinali klapan
o‘rnatiladi. Kompressor qurilmalari tarkibiga o‘lchov-nazorat
asboblari bilan jihozlangan boshgarish shchiti ham Kkiradi.

5.2. RAMA-KARTER MONTAJI

Montajga kcltirilgan kompressorlar o'rnatiladi va poydevorda
analogik ravishda kompressor ramasini montaj qgilinadi.

Ramani montaj vaqtida sath indikatorini val o'gi bo'yicha
yuqorigi tekislikka yoki rama-karter bortiga o'rnatiladi. Valuing
harakati bo'yicha tekshirishda (aylanish o'qi bo'yicha val o'giga
perpendikulyar) sath indikatorini nazorat chizg'ichiga o'rnatiladi
va tekislangan rama-kartcri chekkasiga yotgiziladi. Rama holatini
tekshirish uchun val o'qi bo'yicha sath indikatori o'rnatiladi. Go-
rizontallikni tekshirishda sath indikatorini 1800 buragan holatda
ikki marotaba o'rnatiladi. O'qlarning va ramaning gorizontal
tekislikdan og‘ishi har bir metrda 0,1 mm gacha bo'lishi mumkin.
Anker boltlarni o'rnatish jarayonida ramalar holati tekshiriladi.

Kompressorlarda yupga gatlamli babitdan quyilgan qalinligi
0,7—1 mm qoplama ishlatiladi. Ularni ramaning asoslari va
gopgoqlarining kolenchat valuing bo'yniga joylashishiga qarab
tekshiriladi. 25x25 kvadratdagi dog'lar soni raina asosiga
bog'lanishida 10— 12 va val bo'ynida 10 ta bo'lishi kerak va
goplamaning rama asosiga yopishishi 75% kam bo'Imasligi kerak.

Rama asosi va qoplama devori orasidagi teshik 0,1 yarim aylana
uzunligida har tomonidan 0,05 mm oshmasligi kerak.

5.3. TIRSAKLI VALNING MONTAII

Podshipnikning yuqorigi qoplamasini joylashtirishdan oldin
val bo'yniga nisbat tekshiriladi va valni pastki goplamaga o'rnatib.
uning tomonlari moslab o'rnatiladi.
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Tirsakli .valni o'rnatayotganda podshipnik goplamasini ham
o'rnatish kerak. Vallarni gorizontal holatda o'rnatish kerak. Bundan
asosiy maqsad o'q bo'yicha og‘ishiga yo‘l go'ymaslikdir. Val
o'gining gorizontalligi yo'naltiruvchi o'g va osma yordamida
aniglanadi (5.4- rasm).

5.4- rasm. Yo'naltiruvchi o'q va osma yordamida valning gorizontalligini
tekshirish sxemasi:
/ — mikrometrik boshcha; 2 - yo'naltiruvchi o'q; 3 - tor;
4 —mashina moyli idish; a, va —osma va mikrometrik boshcha orasidagi
masofa; A - o'lchovlar radiusi.

Har bir val oxiriga xomut yordamida temirdan tayyorlangan
30x30 yoki 25x25 mm o'lchamdagi yo'naltiruvchi o'glar qotiriladi.
Yo'naltiruvchi o'gning oxiridan val o'gigacha 1 m dan kam
bo'Imagan masofada mikrometrik boshcha o'rnatiladi. Kolenchat
valni burib yo'naltiruvchi o'q vertikal holatga keltiriladi va har
bir mikrometrik boshcha to'g'risiga tor osmasi gotiriladi. Osma
kamroq tebranishi uchun osma yuki moyli idishga tushiriladi.
Mikrometrik boshcha steijeni torga tekkizilib uning ko'rsatkichlari
olinadi. Shundan so'ng valni 180° burib, sterjenni torga tekkizgan
nolda ikkinchi marotaba ko'rsatkichlar olinadi. Mikrometrik boshcha
steijeni yordamida o'lchashdan olingan ko'rsatkichlar farq a, —
a2ni, val o'qidan mikrometrik boshcha steijenigacha bo'lgan masofa

Aning ikkilanganiga bo'lib, val nishabliligi aniglanadi: /@ = A

Va valning ikkinchi oxiridagi val nishabliligiga teng bo'lsa, val
@ to'g'ri chizigli bo'ladi. Qattiq qotirilgan va kalta vallarda bitta
0 naltiruvchi o'gdan foydalansa bo'ladi.



Val o'gining gorizontaldan og'ishi har hir mctrda H
dan oshmasligix .~ -. A Iston 1J*U»nlmasa. qoplamata”
herib valni gorizontal holatga kcltiran

Shundan so'ng yo‘naltiruvchi kreyskopflar qga,, r|arj
silindrlari o-qining pcrpendikulyarligi kolcnchat val o-giga nishjJ
orgali val burchagi tekshiriladi (3.5- rasm).

12-14

5.5- rasm. Gorizontal oppozit komprcssorlarni val o'gining rama o‘qi«
pcrpendikulyarligini tekshirish sxemasi:
| —tor; 2 —val; ?- indikator.

Yo'naltiruvchi kreyskopfva yon devorlariga o'rnatilgan valuing
shatunli bo'yni tor ostida joylashgan bo'lishi kerak. Val sliunday
buriladiki. torga valuing bo'yni galtel balandligiga teng bo'lgan
masofadan ortig masofada bo’lishi kerak. Bu esa tordan @
burchagigacha bo’lgan masofani o’lcbhashga qulaylik yaratadi. I
masofani valni 150°—160° ga burib o’lchanadi va val krivoshipi
bo'yni garama-qgarshi tonionda bo’lislii kerak. Tor va val bum
orasidagi masofa a va b shtixmassa yordamida elektroakusiikyo
bilan aniglanadi. Shtixmassa o’rnatilgan joy bo‘r bilan bclgilan’
ava boraliglar teng bo’lganda kompressor ramasi o’qiva*
perpendikulyar bo'ladi. a va b masofa orasidagi farg *» ~~
mm ni tashkil etadi va (a~b)/A ga teng. PU verda ava & M

. . . . A-0K»
holatdagi tor va val burti orasidagi masofa, mm;
nuqtalari orasidagi masofa. .-

Yo'naltinivchi o'qlar va ramalar perpendikulyar n
rish uchun tor orasidagi masofa ham o'lchanadi.
gorizontal diametr bo'yicha ikki nugtada yo’naltiruvc u A

rama o'qlari bo'ylab markazlashgan. Val to’g'ri burcta 4

lashgan bo'lsa, a=a2va b=b2bo'ladi. .
Mahkamlovchi podshipnik qgolipida o @ N 'ylab j

mavjudligi sababli val aylanma harakat vaqtida 0
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BLtiiligtda surilishi mumkin. O'qiy surilishlarni soat
Nesliliq k™ ator yordamida aniglaymiz. Indikator asosiy bo'yin
lliridagi in -“rilgan holda o'rnatiladi. Krivoship bo'yni birinchi
Mtefe3 iajjkator ko'rsatkichini nolga (0) o'rnatamiz. Sheykani
h°jatlda inlatsa o'tish vaqtida indikator ko'rsatkichi valning o'qiy

U ke°tnligi va yo'nalishini ko'rsatadi.
surilishi o'lchov olib borilayotgan tor tomonga surilsa, b

~gaf indikatorda ko'rsatilgan kattalikdan kam bo'ladi. Surilish
O-lcham™ maSOjaga qo'shilishi kerak. Val tor tomoniga surilganda,
M nallk b masofadan ayirib tashlanadi.
bU L  asosiy podshipniklar uchtadan ko’p bo'lsa, ularning

r val bo'yniga ishlov berish jarayonida har xil balandlikda
mtoshishi mumkin. Buning natijasida val o'gi sinishi mumKkin.
Ikki tayanchli vallar yuzining surilishi asosiy podshipnik
goplamalaridagi radial bo'shliglarning o'zgarishi orqali tartibga
solinadi (5.6- rasm).

a)
—»T_P-SS——iej-I-
a- , 5-6- rasm. Val deformasiyasi sxemasi:
kon«I-rotor| \V* /hipli tayanchli; b — ikki krivoshipli uch tayanchli
g”™T ~ |kki krivoshipli uch tayanchli suruvchi-podshipnikli;

krivoshipli rotori o'rtada;/- ko'p tayanchli.

5.4. SILINDRLAR MONTAIJI

[ntUseri, fon® T~"*shdan oldin moyni uzatishga mo'ljallangan
°slanishniijor ~'-Va klapanlar yeehilib qopqgog'i ajratiladi.
r~°dini olish magsadida klapanlar o'rniga qopgoq



yopiladi, shtuserning teshigiga taxtali qopqoq tiqii4gj-
tepa yuzasi tekshirilib. changlardan, korroziya alont't Sl,indrniin
gilinadi. Shpilka rezbasi ifloslikdan tozalangachl” anx°L|
moylanadi va gayka buraladi. Agar silindrda sovitish kom "1 bi|;*n
bo'lsa, uni gidravlik yo'l bilan chizma orgali yoki 0 2 \\
bosim ostida 10 minut bosimga tekshiriladi. 110rtidchy

Silindr gatorlarining harorati u/.unlashishini goni h
ular gizigan vaqtda harakatlanuvchi va tebranuvchi ta'-"1 Wllin
o'rnatiladi. Poydevor ustunlarining sudraluvchan taVa"un S
suyanganlik darajasini tekshirish uchun ularni taxta b n K H 8a
shunday o'rnatiladiki, tayanch yugoriga yo'nalgan bo'lishi
Tayanch plastinalarining o'rnatilgan plitaga suyanganlik zich|\
bo'yoq orqali tekshiriladi. Har bir kvadratda (25x25) 6 ta din
kam bo'Imagan suyanish dog'lari bo'lishi kerak, o'rnatilga
plitalar silindr pazlariga mahkamlanadi.

Montaj poydevor ustunini o'matishdan boshlanadi, ular ustiga
harakatlanuvchan va tebratuvchan silindrlar tayanchlari mah-
kamlanadi. Ustun klinli podkladka yoki tartibga solish boltlariga
o'rnatiladi, ular esa poydevorga yotgizilgan plastinalarga tirab
go'yiladi. Silindrni shunday o'rnatish kerakki, ko'tarish vagtida
u gorizontal holatda bo'lsin va shpilkalarini fanar flansi teshigiga
tigganda rezba ycmirilmasin. Silindrning erkin tomonini vaqgtin-
chalik damkratga tayantiriladi, bir vaqtning o'zida shpilkalarga
gaykalar aylana bo'yicha bir xilda o'rnatiladi.

Silindrning gorizontalligi uning yuzasida o'rnatilgan sat
indikatori bilan aniglanadi. Sath indikatori holatini yonlame J
ampula sharigi bo'yicha aniglanadi. Silindri va yo na®" um|
kreyskopf korpuslari bir xil gorizontallikdan chetga c i
tagdirda ham bir xil kattalikka ega bo'lishi kerak. Biroq a
aynigsa, bir gatorda bir nechta silindr o'rnatilgan bo sa . ”
har doim ham erishib boMmaydi. Silindrning yonan *
kreyskopf joylashishiga nisbatan egriligi 0,1 mn"/'JJ ” vagtida
bo'Imasligi kerak. Bu gaykalarning oxirigacha burag
tekshiriladi. . v tayafich

Gorizontalligi tekshirilgandan so'ng silindi  0”01"kral o4
o'rniga o'rnatiladi va uni tirab (ushlab) turilvVL 11 .eVOr
tashlanadi. Harakatlanuvchan tayanchda 10" ~ ol oras® *
silindrning o'rnatilgan plitasiga ustun va p°>
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- Jdinli juftler yordamida yagqinlashtiriladi va u bilan
tayanch va plita orasidagi bo'shligdan 0,05 mm
slichup ham o'tmasligi kerak.
g3lin,ikdag” jjan tayanchda plastina tayanch va o'matuvchan
TebranU." roahkamlanadi. Bu poydevor ustunini klinli juftlik
pliw,ar0ll,,a sOlish boltlari yordamida ko'tarish orgali amalga
voki tartl. plastina aynan vertikal holatda o'rnatilgan (bir-
°sliri |v' 1) bo'lishi kerak. Bu plitalarga o'rnatilgan sath indika-
lashtil S tejesjljriiadi. Kompressor harakatsiz gismlarining ish
tOr*d haioratli uzayishi sababli rama tomoniga 0.5 mm/m gacha
ovlashgan bo'lishi mumkin. Plastina va plitalar orasidagi
S'hligdan qaliniigi 0.05 mm bo'lgan slichup ham o'tmasligi
K Doimiy tayanchlar o'rnatilgach. silindrni mahkamlab
luigangaykalar yana bir marta yaxshilab gotiriladi, sath indikatori
vodamida silindrning gorizontalligi tekshiriladi.

Keyingi opcratsiya silindrlar va yo'naltiruvchi kreyskopflar
o glarining mos kelishini tekshirish bo'lib. gorizontal o'rnatilgan
silindrlar o'glari bir-biriga nisbatan siljigan bo'lishi yoki
yo'naltiruvchi kreyskopflar o'qlariga nisbatan sinish holatlari
yuzaga kelgan bo'lishi mumkinligi sababli zarurdir. Tekshirish
ishlari torlar yordamida olib boriladi. Torni osish nuqtalari orasi-
dagi masofa katta bo'lganligi sababli uning osilib golishini ham
inobatga olish zarur. O'lchovlar har bir kompressor pasportiga
iritilgan diagrammada (5.7- rasm) ko'rsatilgan aniqg nuqtalarda
oinadi. Ushbu nugqtalar uchun silindr gatori bo'ylab lor osilishi
igi. shuningdek. osish nuqtalari orasidagi masofa va ularning

Pressor korpusiga nisbatan joylashishi kehirilgan.
birinchi silindr o'rnatilib, o'lchab, mahkamlan-
ia“htj lorn*y°‘naltiruvchi kreyskopframasi bo'ylab mar-
boisy (lMa .~Agar doimiy tayanch oraliq fonari tagida joylashgan
Atroak”'b SI*ndr bilan bir vaqtda o'rnatiladi va tekshiriladi.
Ainiida mSIljf USU* yordamida markaziy yig'ilish joyining ikki
y0-n 'ar azlashuv olib boriladi. Awal torni gorizontal yuza-
tOhachabo‘)irUVCr' ° ~ bo'ylab lortiladi. Silindr dcvorlaridan
Irarbirkesimf ai\ maf 5a tomon diametri bo'yicha o'lchangan)
mrn » a ° zaro teng bo'lishi kerak. Ruxsat etilgan og'ish

*° naUiriiBl,Cn™~ kala kesimda ham torga nisbatan bir tomonga
o hshi kerak).



5 7- rasm. Kompressor silindrlarini marka/lashtirislidagi torni osish
diagranimasi.

Vertikal yuzada torni o'rnatish vaqtida yo'naltiruvchining I-
1 chekka kesimidagi uning holatini kcvingi o'lchovlar olishlar,
oson bo'lishi uchun boshlang'ich holatda olinadi. Bundatordan
yugori va pastki yo'naltiruvchilargacha bo'lgan masofalar teng
bo'lishi kerak (ruxsat etilgan og'ish £0,01 mm). Kreyskopfyo’nal-
tiruvchilarining 11—11 kcsimida torni ushbu nugta uchun berilgan
osilib golish kattaligini (0,11 mm) hisobga olingan holda tor
tortiiadi. Tordan yuqorigi yo'naltiruvchigacha bo’lgan rnasofauning
pastki yo'naltiruvchigacha bo'lgan masofadan torning 2 barobar
osilib golishiga teng giymatda (x0,01 mm) katta bo’lishi kera ¢
Tor yo'naltiruvchining ikki kesimida bir vaqtning o zida i
di, chunki bitta kesim ko'rsatkichi bo'yicha torning joy as
boshga kesimdagi joylashuvdan farq gilishi mumkin.

Torni yo'naltiruvchilar bo'yicha markazlashtirilgan « ®
unga nisbatan birinchi sitindrning joylashuvi tekshiri a

O'glarning noto'g'ri joylashuvi va sinish holat an
IV—IV kesimlar va o'lchovlar olinishi loziin 0 Mar bir
kesimlar berilgan diagramma orqgali aniglanadi. joylashuM
silindr o'gining gorizontal tekislikdagi torga ms a esiJjndr0'1
tekshiriladi. Gorizontal tekislikda o'qningj°>%5.1"rn lar® »
yuzasidan torgacha bo'lgan masofaning Ya «
hisoblanadi. . T oSjiib

Vertikal tekislikda o'glar joylashuvi torning
hisobga olgan holda o'lchanadi (5.8- rasm)-
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p),n rasm. Vertikal bo'yicha silindr o'gining surilish sxemasi:
- silindr: 2 ~ tor; / - silindr o'gi: Il- yo'naltiruvchi o'qi.

ffiindr oyna yuzasining pastki nuqtasidan lor agacha bo'lgan

r a torning osilishi kattaligi b qgo'shiladi. oyna yuzaning
naS°ri nuqtasidan tor a gacha bo'lgan masofadan esa shu kattalik
faTrilib tashlanadi. Olingan giynjatlarning yarim farqi berilgan
kesimda cPglarning joylashuvi d ni bcradi. Silindr o'gining tor
o'qi bilan mos kelishi natijasida ikkala kesimda ham ava b masofalar
long bo'ladi (5.9- rasm).

N/ITITTITITA ? w//I11HTHHTH
\I r.
uj v
Y |
NIINIITIITN o0 di
ah=() b-are 4
h-a=k h-u=k -
b,-u,=k h-u=k

K

b-u-) hu=k 77 LLI7LIII_
b'-urk bt-a~e>c

ip-,
F*w* iindr va yo'naltiruvchi o'gining bir-biriga nisbatan
“"jeylashish h~ m i°ylashish sxemasi:
AMn|ik bilan <n ° 4 jeylashish; cl - sinish bilan; e - surilish va

'XSal et'lgi»nicha);/ —surilish va sinuanlik bilan. o'gning
41 A'lgan 1AL U? ruxsat ctilmagan g - surilish va singanlik bilan,
an chigish; h - ogiarning surilishiga va singanligiga
ruxsat etilgan giymat.



Agar har bir kesimda masofalar fargi tcn™ b u "M
o'gi tor o'qi bilan parallel ravishda joylashadi. 3’ si]'ndr
oMchamning fargi o'qning sinishidan dalolat b c r kesirr,S
kesimdagi turli farglar silindr o'qining sinishi va » Nala
ko'rsatadi. Hamma hollarda silindrlar o'qlari joylashuv” aSllUvin'
yo’naltiruvchi o'qlari tomoniga yo’nalgan bo’lishi kerak3 Sinishi
o’qlarning markazlashtiruvchi silindr chegarasida kesish « *
go'ymaslik lozim, ya’ni ikkala kesimda ham silindr ishchi'83 Y**
oxirlarida uning o'gi yo'naltinivchilar o’qglari tomonidajoy|asb!B
bo'lishi kerak. Ruxsat etilgan chegaradan chiqgan o’glar oyl's m
va sinishiga yo‘lqo'yilmaydi. Olingan joylashuvlar bo'yicha veniS
va gorizontal tekisliklarda silindr o'gining yo’naltiruvchi o’a
nisbatan joylashuvining absolyut kattaligi hisoblab topiladi B
kattalik, katetlari vertikal va gorizontal tekislikdagi joylashuv
kattaligi hisoblangan to'g'ri burchakli uchburchakning gipO-
tenuzasiga teng, kompressor pasportida berilgan.

Ko'p pog'onali kompressorlarda silindr va yo'naltiruvchilar
o'glarining ruxsat etilgan joylashuvi va sinishi: 1va 2 pog'onalarda
- 0,15; 3 pog'onada - 0,1; 4 va 5 pog'onalarda - 0,05 mm/m. Bir
pog'onali kompressorlarda o’qglarning joylashuviga ruxsat —0.15-
0,3, sinishga esa - 0,2-0,3 mm/m.

Silindr markazlashuvini, odatda, silindr o’qi valuing shatunli
bo'yni bilan mos kelishi va «val burchagi»ni tekshirish bilan bir
vaqtda tekshiriladi. Galteli krivoshipi yuzidan torgacha (uning
oldingi va orgada joylashuvida) bo'lgan masofa o'lchanadi. Ushbu
masofalar har bir holatda ham teng bo'lishi kerak (ruxsat etilgan
og'ish - 0.1 mm/m). Og'ish ko'payib kctganda torni markaz"
shuvdan val krivoshipining ikkala holatida ham shunday cniqgarefr
lozimki, u ruxsat etilgan joyga tushsin. keyin esa yo na
tori bo'vlab kreyskopf, fonar va silindrlarni yana markaz as 1
I(er&%)k'_qlar mos kelishining ruxsat etilgan chegara T citib
ketishi valoldi yuzalami egovlash yo'li bilan to g n aru
sifat kesim metall gavatining bittasi olib tashianib. 0 W
oldi olinadi. . dr 0-gi joy-

Markazlashuv burtini egovlash yo'li bilan sl 1,
lashuvining oldi olinadi. Joylashuv yo'nalishidagi Ln°0.nalisli**
aylanadagi metallning gavatlari joylashuv Marl,aytin
perpendikulyar bo’lgan diametr bo’ylab tartib e



Olib tashJanayotgan gavatning eng qalini o'qlar joyla-

Ll ateng. Agarjoylashuv va kesishuv bir vaqtda aniglangan

«J awal marka/lashm burti vu/asim egovhsh vo'li bilan

KSuvchetlaslitiriladi. kc\m esa valoldi tckisliklarni egovlash

JJThilan kesishuv oldi olinadi. Valoldi tekislikdagi egovla-
' otgan gavatning eng galini (5.10- rasm):

T=V(b—a)/(B-N).

Buyerda: V~ halganing valoldi yuzasi o'rtacha diametri; a va
A—valoldiyuzalarining yopishgan kesim (1—1) va garama-garshi
kesim (M—11) da silindrlarning joylashuvi; A va B - valoldi
vuzadan 1-1 va Il— 1l kesimlargacha boMgan masofa.

5.10- rasm. Silindrni markazlashtirish sxemasi.

5-5. SHATUN-PORSHENLI GURUHNING MONTAFI
Pi

mgalalUnb POrShenli guruhning montaji silindrlarga porshenlarni
SonaLir Vasa*n'kh mahkamlagichlar bilan birga o'rnatish,
YmatjSh va oraliq fonarlarga kreyskopf va sudraluvchilarni
Arashtirishl ~ ~SttO*%bilan birlashtirish. shatunlarni vallar bilan
~exaniz,ni alTH O 2 ‘cbiga oladi. Kompressorning harakatlanuvchi
'imal ishi*nn'ng ort'4cha taqgillash va isib ketish holatlarisiz
Mov beris)llta minlash uchun ishgalanuvchi dctallarni yaxshilab
Va montaj bo'shliglarni tartibga solish kerak.



Mavhum bo'shliglar (porshen torslari va silind 1
orasidagi bo'shliq) shtokning issiglik uzunlashuvi vok q°Pg°S*i
podshipniklar goliplari ishlab chigilganda porshen va stliltunli
bir-biriga tegib ketishi va urilib ketishidan asraydi. S ih w qiarni
mavhum oraligning chizigli bo shlig'i porslienning chekk- | &
rama tomonidan boshqga holatdagi chizigli bo'shligd m  °!dticili
ga kichik bo'lishi kerak. Kompressor uchun chi®iglj b m
o'lchamlari uning pasportida beriladi. Talab etilayou>an bo° f| lig,ar
ruxsat etilgan og'ish £0,5 mm ga teng.

Shayba qalinligi va burl kesimi bo’shliglarni t e n -
kattaligiga teng boMishi kerak.

Salniklar konstruksiyasi (mahkamlovchi elementlarningshji
va soni, ularning joylashish tartibi va bo'shliglar o'lchamlari!
komprcssordagi ishchi muiiit turi va bosimi orgali aniglanadi
Montaj vaqtida bir-biriga vaqgin joylashuvchi tckisliklar
mahkamlovchi elementlarning porshen sluokiga va dementiararo
montaj bo'shliglarini mustahkam jipslashtirish kerak.

Kompressorning montaji vaqtida oMchangan harakatlanuvchi
mexanizmlari bo'shliglari tayyorlagan korxonaning montaj
fornuilyarida ko'rsatilgan kattaliklar bilan mos kelishi lozim.

Klapanlarni o'rnatish (yoki ularni tekshirish) vaqtida
klapanlarning normal ishlashi plastinani ko'tarish balandligi va
pmjinalar kuchlanishiga bogMigiigini hisobga olish kerak. Plastina
katta balandlikka ko'tarilmagan bo'lsa. sigilgan muhitningo ‘tishi
garshiligi oshadi, ko‘tarilgan bo'lsa. plastinalar ishlash muddan
tezda qisqgaradi. Plastinani ruxsat etilgan ko'tarish balandligi
tayyorlagan korxonaning montaj bo'yicha bergan korsatmalan-
dagi kattaliklar 5% dan oshmasligi kerak.

Eiektrodvigatelning mexanik gismi montaji tartibi uHinSj
valining kompressorning kolenchat vali bilan birlashtiris
bog'liq. Silindrlari bir tomonlama joylashtirilgan
kompressorlarda rotor uning tayanchlari orasidagi i htiniv
o'rnatiladi. Burchakli va vertikal kompressorlarda '”" mg.
tasmali uzatma yoki turli xil muftalaryordamida amaga”™ "~ ftr

Rotorlari kolenchat yokijoylashtirma valgao 1 A anial®
dvigatellarning montajidan avval quyidagi tayyoilo' |s “tayancblir
oshiriladi. Valga suyangan stupitsa yuzasi va statoruc un”™ ~ rou)r
yuzasi antikorroziyaviy qoplamadan tozalanadi
chulg'amlanga qurug havo yuboriladi. tangens



z1ari yUZa]ari tozalanadi, keyin ishchi holatda terilgan
sbP°nkiishponkalargalinligi o‘lchamlari olinadi (ruxsat etilgan
<*0 | mm)-
og'|SL. * or plitalarida ankerli teshiklar bo'ylab stator o'gining

g joylashuvi belgilab chigiladi. Keyin bu plitalar
k°n Ir teshiklariga, oldindan tayyorlab qgo'yilgan podklad-
P°>- Vo’rnatiladi. Podkladkalar anker quduqglarning ikki tomoni
“Hab joylashtirilgan. Pastki prakladkalar poydevor yuzasiga
b°y. chigiladi. Yirik mashinalarda prakladkalar bir gismi sta-
40 ko'ndalang o'qi bo'ylab plita ostiga o'rnatiladi. Shu mashi-
~aida podkladkalarni yig'ma holatda emas, balki yugori sathlari
03elir orqgali tekshirilgan beton yostigchalarda o'rnatish amalda
ljinalmogda. Ushbu yig'ma balandligi shunday tanlanadiki,
boshlang'ich holatda plitalar loyihaviy ko'rsatkichlardan 2—3 mm
pastroq joylashtiriladi.

Plitalar bilan 6ir vaqtda quduqglarga anker boltlari ham joy-
lashtirilgan. Plitalarda belgilangan o'glar ko'rsatkichi ko'ndalang
oglar bilan birga poydevor repcrlari ko'rsatkichlari bo'ylab
joylashtiriladi (5.11- rasm). Keyin podkladkalar yordamida
plitalaming gorizontalligi va ularning balandligi bo'yicha joylashuvi
tekshiriladi.

rasm Statorni poydevor plitasida tekshirish (o'lchab ko'rish) sxemasi:
'kolenchat val; 2-sath indikatori; .?-yog‘och yoki chizg'ich;
4-osma; J—plita; <5-qoplama; 7—poydevor.

*aKOMPRESSOR ELEKTRODYTGATELINING MONTAJI
Ko
)mi kob.rCSSOr e'ektrodvigatellari montaji rotorning kompres-
valiga nisbatan joylashuvi bilan bog'lig bo'lgan
., KoCSyf arga ega.
«idslliPnikk0  Cllat va* ox'ric‘a konsol holatda yoki suruvchi
“nehga a l‘ra”al holda, shuningdek. suruvchi podshipnik
N bo'lgan joylashtirma valga joylashtirilgan elektr



dvigatellarni yig'ishni poydevor plitalarini tekshirish
larini yanada tortish bilan boshlash kerak. ’Un,l18 bolt-

Rotorni val konsoligajoylashtirish vaqtida yig“ish ishi =
maydonida taxta shpallardan tayyorlangan vikladk m"' mOnUij
boriladi. Rotor val bilan birga stator ichiga ikki °lib
joylashtiriladi. Statorni shunday joylashtirish"kerakki f* Clic,Ida
vaqtida rotor va val gorizontal holatga ega bo'lsin shii ° lar'dl
o'zida valning rotorga garama-qarshi joylashgan'bir I"pgining
stator ichiga maksimal uzunlik bo'ylab joylashtirish nni°nini
bo'lsin. Ikkinchi strapovka vaqtida rotor o'z joyiga”"p
joylashtiriladi. Chulg'am katushkasini shikastlanishidan karto r
yoki paranit prakladkalar yordamida saglanadi. Val elektrodviw\
bilan birga rama podshipniklariga o'rnatiladi.

Rotor val rama podshipniklariga joylashtirilgan bo'lsa ham
uni kolenchat vali konsolga o'rnatish mumkin. Buning uchun
statorni boshlang'ich holatga o'rnatiladi va tckshiruv ishlaridan
keyin plitalar ramaga garama-garshi tomonga oxirigacha suriladi.

Stroja osilgan rotorni val konsoliga sigma asbob yordamida olib
kelinadi. Ushbu asbob gamrovi birinchi krivoship bo'yniga mah-
kamlanadi. Rotor tekshirilgach shponkalar oldingi o'rnatilgan
holatiga domkrat yordamida keltiriladi.

Stator 0‘rnatishning oxirgi bosqgichlaridagi stator va rotor
g'altaklari o'zakJararo bo'shligni tekshirish vaqtida valning konsol
tomoni rotor massasi ta’sirida egilib golishini hisobga olish kerak.
Buni kolenchat vali krivoshipi rotoriga yaqin joylashgan bo'yin-
larining bir-biridan uzoglashishini tartibga solish vaqgtida hisobga
olish lozim. Val konsolidagi stator va rotorlar orasidagi bo shligm
tekshirish vaqtida bo'shlig bir tekis bo'lmay golganda yuzaga
keluvchi bir tomonlama magnit tortish kuchini hisobga olish e -

Kolenchat val joylashtirma val bilan ular oxirida tayyor
(lanslar yordamida birlashtiriladi. Birlashtiruv vallarining
joylashtirma valiga o'matishdan awal zatvorda ko'rsatilgan n** n
belgilarda amalga oshiriladi. Valni flanslardan biridagi c*¥*. Q-glar
va boshqgasida kirib qolganlar yordamida niarkazlashtin”|3n
mos kelsa, flanslarni birlashtirib luruvchi boltlar bo g
prokladkaga yengil zarb berilganda teshiklarga m <7
joylashishi kerak. . j (corpIvL

Ulkan ikki korpusli kompressorlarda elektrodvigp
orasida suruvchi podshipnik joylashadi (5.12- rasm;-
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j 12-rasm. ikki korpusli kompressor elektrodvigatelining montaj sxemasi:
/-kompressor ramasi; 2-suruvchi podshipnik; 3~statorning pastki yarmi;
4—teleskopik ustun; 5-reyka; 6r-nivelir; 7—domkrat.

Stator yig‘ma ikki gismdan - yuqgori va pastki gismlardan
iborat. Rotor vali ikkita, alohida-alohida poydevorga o'rnatilgan
suruvchi podshipniklarga tiraladi va mufta kompressorning ikkala
korpusi kolenchat vallari yordamida ulanadi (birlashtiriladi). Stator
poydevorga o ‘rnatilib, beton yostigchalariga yotqgizilgan
podkladkalardagi niverlir yordamida tekshiriladi. Kran yordami-
dastatorning pastki gismini transportirovka gilish vaqtida stikning
mustaqil tomonlari surilib ketmasligi uchun razyomga taxta brus
4°yiladi. Statorning pastki gismi ostiga ikkita tayanch dolekrat
°'matiladi.

Uruvchi podshipniklar poydevoridagi plitalarga o’rnatiladi,
kolleh ~~adkalar yordamida tekshiriladi. Podshipnikning
Stato orror’~a e,ektroiz®lyatsiyalangan prokladkalar mavjud.
M b pastk' gismini teleskopik ustunlarga tortilgan torlar

suruvchi podshipniklarga nisbatan tekshiriladi; torlaming
N« y ° w tekisligi bo'ylab o'zaro markazlashtirilgan
konda?l , 0 4* bo'yicha tortilgan, ikkinchisi esa dvigatelning
kerak K3"8 °  bo'yicha. Torlar to'g'ri burchak ostida kesishishlari
tiju P°dshipniklar o'qi elektrodvigatelning o'qidan 2+0,05
MjQaty antJl.ikda joylashgan. Statorning pastki gismi to'g'ri

nini uning razyomi tekisligidagi belgilari bilan toming
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mos kelishidan bilish mumkin. Statorning pastki gismi razyomi
telcisligi, shuningdek, podshipniklarning balandligi belgilari nevclir
yordamida tekshiriladi. Podshipniklar statordan 2+0,5 mm
balandrogda joylashishi kerak. Balandlikni plita va podsliipnik tagligi
orasiga joylashtirilgan podkladkalar yordamida tartibga solinadi.

Rotor katushkalari o'matilgach ularni birlashtirish (ulash)
bo'yicha montaj ishlari olib boriladi. Valuing aylanma harakati
uchun mexanizm gorizontal holatda o'rnatiladi (ruxsat etilgan
og'ish 0,1 mm), yo'lga soluvchi yulduzcha va venes tishining
chuqurchasi orasidagi bo'shlig 5 mm tashkil etadi. Statorning
yugori gismini o'rnatish vaqtida ikkala gism orasiga paranit yoki
kartondan tayyorlanadigan prokladkalar (qalinligi 0,5 mm)
joylashtiriladi. Statorda rotor g'altaklari o'zaklari orasidagi bo'shlig
hamma nuqtada 15+0,5 mm bo'lishi kerak. Statorning ikki tomoni
bo'yicha bir liniyada o'lchanadigan 0,2 mm dan ko'p o'zgar-
masligi kerak. Ushbu o'zgarish kompressor o'gining elektro-
dvigatel ko'ndalang o'qgiga perpendikulyarligini bildiradi.

Plitalar gqo‘yilgandan keyin stator domkrat yordamida, o'qga
parallel ravishda rotorni elektrodvigatel montaj ishlari uchun
suriladi. Keyin kompressor qurilmasining komplekslashtirilgan
jihozlari montaj qilinadi va SNip3.05.05-84 va tayyorlangan
korxonaning ekologiya bo'yicha bergan ko'rsatmalari asosida har
biri individual sinovdan o'tkaziladi (5.2- jadval).

5.2- jadval
Asosiy nosozliklar, ularning paydo bo'lish sabablari va oldini olish

Nosozlikiarning oldini olish

Nosozliklar Sabablar -
yo'llari
Kompressor 1. Klapanlarning zich 1 Klapanni chigarib olish.
unumdorligi- emasligi, tartibga solish tekshirish va tozalash. Har bir
ning tizimining nosozligi. baypasning tepasidagi devoriga
kamayishi. 2.Filtrlarning ifloslanishi, sigilgan havo kirganligini
salniklarning zich tekshirish va baypasning
emasligi. klapanini egarga biriktirish
kerak.
2.Filtrlarni tozalab. salnikyoki
halgalarni almashtirish kerak.
Kompressor  Shatun boshchasidagi Boltlarni qotirib,
shovqini. boltlarning bo'shashi, podshi pniklardagi

podshi pniklarda bo'sh- bo'shliglarni tekshirish kerak.
liglaming kengayishi.
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Nosozliklar

Kompressor
siiindrining
shovqini.

Silindr va
galpoglar-
ning qaitiq
qizib ketishi.

Yo'nal-
tiruvchi
gismlardagi
shovqin.

Yurish
gismlaridagi
shovgin

1 chigarish
zinasida
bosim
ko'pay-
ganligi.

I vaundan
~eyingi zi-
nalarda chi -
9arish bosi-
mini tushib
ketishi.

Sabablar

1 Klapandagi siquvchi.
fonarning bo'shashi.

2. Baypasni cgarga
yomon o'tirishi.
3.Zararli chiziqgli
bo'shligning kamligi.

4.Porshenli halgalarning
ishlab ketganligi.Silindrga

keraksiz gismlar tushib

golgan yoki rubashkadan

suv oqganligi.
5.Porshenli gayka bo*-
shab ketganligi.

I.Suv yetishmaganligi
yoki suvningjuda ham
issiqligi.

2. Klapanlar ishdan
chiqishi.

l.Yo'naltiruvchi gismlar
va kreyskopfsudraluv-

chilari orasidagi bo'shliq-

lar ko'payb ketganligi.
2.Moyning kamligi yoki
kirligi.

Ildizli podshi pniklar
bo'shab ketganligi yoki
moy kelishi kamligi.

1.11 zina so'rish
klapanlarini yomon
ishlashi.

2.11 zinaning chigarish
klapanlarini buzuqligi.

1zina chigarish klapan-
larining nosozligi.
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5.2-jadvalning davomi

Nosozliklarning oldini olish
yo‘llari

1.Boltlarni qgotirish lozim.
2.Elcktromagnit klapanlarni va
elektroprovodkalarni ulanish
joylarini tekshirish lozim.
3.Masofali shayba orqgali zararli
bo'shligning kattaligini tekshirish
kerakyoki silindr bilan galpoq
orasidagi prokladkani
almashtirish lozim.
4.Halqalarni almashtirish kerakva
kompressorni to'xtatib. ichidagi
shovqinlarni to'xtatish lozim.
5.Kompressorni to'xtatib,
porshenli gaykani gotirish kerak.

1.Suvni sovitib bosim oshirish
kerak.Silindrning ko'ylagiga suv
yetkazadigan quvurlarni va oraliq
sovitkichga suv yetganligini
tekshirish kerak.

2 .Klapanlarning holatini
tekshirish lozim.

1. Kreyskopf sudraluvchilarini
almashtirish lozim.

2.Moy kelishini tekshirish kerak.
Moyni almashtirib moy nasosini
tekshirish kerak.

Kompressorni to'xtatib qoplama
va sheykalar orasidagi bo'shligni
tekshirish lozim.

111 zinaning so'rish klapan-
larining holatini tekshirish lozim.
2.11 zinaning chigarish
klapanlarining holatini tekshirish
lozim.

Klapanlar holatini tekshirish.



Nosozliklar Sabablar N~A/Jiklarnir AT A

yollari S
Chigarish 1.Himoyalash klapani
bosimi kerakli balandlikka solish.”""'**" n  n‘bga
oxirining ko'tarilmasligi. 2 Tanibga solish tizimini
ko'tarilishi.  2.Tartibga solish tizimi tekshirish.
ishlamasligi.

Moy nasosi 1.Moy so'rish
bosim hosil quvurlarining zich
gilmayotgan- emasligi.

IHans birikmalarida yangi
gqoplama qo'llash kerak
2.Mov quyish, filtrni tozalasfi

da. 2 Karterda kam moyligi,  Nasos va gaytuvchl klapanlarni
Silindr va filtming to'lib golganligi.  4sozlikdan xalos etish.Quvumi
salniklarga Plunjerli nasos va tozalash.

moy gaytuvchi (obratniy)

uzatilmayot- klapanning nosozligi.

ganda.

Quvurning to'lib
golganligi.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Porshenli kompressor deb nimaga aytiladi?

2.

N OO0 b

10.
11.
12.
13.

14.

15.

Xususiyatlari va konstruksiyasiga ko ‘ra porshenli kompressorlar
ganday turlarga ajraladi?

. Ichki yonuvchi dvigatel kompressorga ganday hiriktiriladi va ulur

bazasining asosiy parametrlari nimalar?

. Mexanizjnlarni moylash tizimi harakati va uning ishlash prinsipi-
. Moy ajratgichlarning vazifasi nimadan iborat?

. Ramani montaj qilislida ganday jarayonlar amalga osl,irilaai_ |
. Vallarning montaji va ularni tekshirish. ifijiB
. Yo'naltiruvchi o'glar va ramalar perpendikulyarligini /emALLN

uchun nima qilish kerak ? jwy

. Silindrni ganday o'rnatish kerak va o'rnatishdan oan ‘'j

ishlar olib bonladi?
Montajjarayonining boshlang'ich ishlari nimadan i or

Silindrning gorizontalligi ganday aniglanadi? AN fu
Silindrlar va yo'naltiruvchi kreyskopflar o 'glaiining
ganday tekshiriladi? . ( .0,/ashisll
Silindr va yo'naltiruvchi o'gning bir-birign ms a 1
ganday ko'rinishlarda bo'ladi? lindrvo)v
Birpog'onali va ko'p pog'onali kompressorlan a gano0-

tiruvchilar o 'glarining ruxsat etilgan joylashuvi v
giymatlarda bo'lishi kerak?
Silindr markazlashuvi ganday tekshiriladi.



6- BO‘LIM.

MAGISTRAL QUVURLI GAZ HAYDOVCHI
tirnMPRESSOR STANSIYALAR AGREGATLARI
K MONTAIJI

6 1. GAZ TURBINA JIHOZLARINI VA
ELEKTRODVIGATELNI O'RNATISH

K & z chigaruvchi agregatlarning statsionar gaz turbinali yuritma
jektrodvigatellar bilan birgalikda montajini tashkillashtirish
vi uning texnologiyasi. ,

s az Chigaruvchi agregatlar statsionar gaz turbinali yuritmalar
bilan GTN-6, GTK-10, GTN-16, GTN-25 (6.1-jadval), GTN-
101. GTN-25J (import uchun ishlab chiqgilgan) zavod-
tayyorlovchilar alohida bloklar ko‘rinishida montaj uchun to'liq
tayyor holda ishlab chigariladi. Elektr-yuritmali gaz chigaruvchi
agregatlar STD-6300-2 va STD-12500 lar uchta alohida bloklar
ko'rinishida: elektrodvigatel, reduktor va markazdan gochma
nagnetatel (haydovchi) ko‘rinishlarda bo'ladi. Barcha agregatlar
iGTK-10, GTN-101 lardan tashqari) poydevorlarda o'rnatila-
digan bo'lib, unda nol belgilanishga juda yaqin (+0,4 H+0,7 m)
bo'ladi. GTK-10 msumidagi gaz chigaruvchi agregatlar ustun
ko‘rinishidagi poydevorlarga o'rnatiladi, undagi belgilanish
(+4,5- +4,8m) ko'rinishida bo'ladi.

Elektr-yuritmali va statsionar gaz turbinali gaz chigaruvchiiar,
'"Asan individual va umumiy binolar qurilishidan oldin montaj
LW P1. Gaz chiqgaruvchi agregatlarning bloklarini montaj gilish

100 m dan ortiqroq yuk ko'taruvchi o'ziyurar kranlardan

P®8li va pnevmog'ildirakli) foydalaniladi (6.2-jadval).

6.1- jadval

GINZ5 rusmili gaz chigaruvchi agregatlar bloki montajining tavsifi

GP\
Aumi Montaj bloki 0 ‘lchamlari, m Vazni, T

uzunligi I eni | balandligi

turbina qurilmasi 10,9 3,18 3,3 99,7
4,89 3,38 3,27 38,5
14,7 3,38 3,3 144
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GPA_ Montaj bioki O'Ichamlari, m
rusumi L
uzunligi  enj
GTN-251 Gaz turbina qurilmasi 8.5 3.20
bloki 6,7 3.20
Yog" xo'jaligi bloki.
Markazdan qochma nag- 4.7 3.2
nctatcl (haydovchi) bloki
GTN-251 butunligicha. 19,5 3.2
Strelasimon oV.iyurar kranlar tavsifi
GPA 0 ‘ziyurar kranlar montaji (variantlari)
rusumi shassi, model yuqori yuk
ko'laruvchanlik, T
GTK-10 Pncvmog‘ildirakli,L-75 KS-7361 75
GTK-I0I (K-631) Pnevmog‘ildirakli.L-75 63
Guscnitsali, SKG-63. 75
Gusenitsali, MKG-25. 63
Pncvmog‘ildirakli,KS-5363 25
25
GTN-25, Pncvmog'ildirakli: 100
GTN-251 KS - 8362D, KS - 8363. KS - 100
7361, KS - 8161 SKG - 100 63
SKG - 63Trubo ukladkali- 100
kranlar, 100
TG-502 63
50
STD-1250- Pncvmog‘ildirakli, 40
0 KS - 6362
Gusenitsali: 40
MKG -40 40
SKG -40
STD-6300 Pnevmog'ildirakli, 25
K S-5363
Gusenitsali. MKG -25 25

6' '-Mdvatninr.

w

~azni, T

soni
|

N,k N NN ——

Kompressor stansiyasining qurilish maydonchasid® ~ .21,

kranlarining aniq turini go‘llash masalasi loyihani isn

j|arjni

ishlarida (LICH) hal etiladi. Gaz so'rish agregatlar
montaj maydonchasiga olib kelish 30-~ 100 t yu
gobiliyatiga ega boMgan treylerlarda bajariladi.



| jugaruvchi agregatlar montaji quyidagi texnologik
° aivalardan iborat:
rfApoydevorlarning tayanch tekisligida gaz so'rish agregati
" inj 0 ‘rnatish.
‘M ontaj bloklarini o‘zaro joylashtirish va to'g'rilash.

p v(evor va anker boltlarini mahkamiash.
PQI ori quvvatli gaz chigaruvchi agregatlarning tashkiliy va
1 loeik montajini ko'rab chigamiz. GTN - 251 agregati
K*"? orga +0,720 balandlik belgisida o’rnatiladi. Kompressor
FO-" evasinjng inshootlari maydonchasiga agregatlar to'rt xil asosiy
$ jbloklari ko‘rinishida keltiriladi:
n°l 50 t vaznli nagnetatel (haydovchi).

2 341vaznli past bosimli turbina.

3 56 t vaznli yuqori bosimli turbina.

4’291vaznli yoglxq'jalik bloki.

Gaz chigaruvchi agregatlar montaji alohida binolar
ko'rilishidan oldin bajariladi. GTN-251 bloklarini montaj qilish
uchun 60 t vaznli yuk ko‘taruvchi o‘ziyurar montaj krani
tanlanadi. Amaliyotda esa montaj tashkiliy ishlarining
imkoniyatlariga garab 2 xil variantda yuk ko‘taruvchi kranlar
ishlatiladi:

10 ‘ziyurar gusenisali KS - 8161 rusmidagi kran (maksimal
yk ko'tarish og'irligi 100 t).

2.2tatruboukladchik-kran yordamida (maksimal yuk ko'tarish
"Siriigi 501), bunda har birining kabinasi oldinda joylashgan.

Birinchi variantda gaz chiqaruvchi agregatlarning barcha

ari poydevorlarga kranning bir turarjoyi bo‘yicha o'rnatiladi
amontaj gilinadi (6.1- rasm).
bbk’ Ontal '<ran' (4) harakat zonasiga gaz chiqgaruvchi agregatlar

(5) orqali keltiriladi. Treyler (5) yuk ko'tarish
60 t gacha bo‘lgan bloklarni ko'taradi. Nagnetatelni

teiborg”~r”™ *0%t b°‘yicha loyihada joylashtirishda quyidagilami

Vdevo *erak- Gaz so'rish agregati bloklarini trcylerlarda
‘sagnetat"3 e~ °Tnatish gaz turbinasi tomonidan bajariladi.
Atilad'n* joylashtirish tayanch quvurlari yordamida
ijishi ucu aSnetatel 2- holatdan poydevorga gorizont bo'yicha
Nzontai loyihasi ko'rsatilgan. Nagnetatelning
n ~Uish ja holatida domkratlar yordamida bajariladi.

AN an povir  nini yenSillashtirish uchun nagnetatel qurilmasi
ever tekisligi bo'yicha 219 mm diametrli quvur



., T solidol bilan yog'lanadi, nanjada U eh_ang

yotqiziladi- Bu quvur nta\ siljitishdan’ keyin nagneiatel
vazifasini bajaram. Uadi Nagnetatel blok) o ‘rnatilgandan
domkrat yordamma K past bosimli wrbma, yugori bosimli
keyin, ketm a-kethk}i poydcvoriarga o'rnatiladi. Batcha
bur ik varyloyika W asiga kO'ra bitta kranda, bir xil holat

bo'yicha o'rnatiladi.

6.1.- rasm. KS-8161 rusumli o'ziyurar kran yordamida gaz
GTN-251 agregatining montaji.



I . ujvariantda ham gaz chigaruvchi agregatlarni montaj
N 1 j.kctiigi yuqorida kehirilgan variantga o'xshash bo’ladi.
glis1 poydevoriarga treyleriarda olib kelinadi (6.2- rasm).

truboukladchiklar (2) treylerga (1) ikki tomonlama-
Kran;. . Oidjnga yurish bilan, ikkinchisi orgaga yurish bilan keladi.
bmCshu tartibda hech burilmaydigan qilinib chap tomonga

~Bfeadanadi- Kran-truboukladchiklar bloklarni taxminan 300

jjalandlikka ko'taradi tyagachlar esa slni paytda treylemi tortib

dad'evin esa ikkala kran-truboukladchiklar sinxron harakatianib
bloklarll asta-sekin siljitadi va poydevorga (3) o'rnatiladi.
Naeretatel Wokini montaj qgilishda dastlab 5- holatda o'rnatiladi
v+ truba-katkalar yordamida gorizontal siljitilib, domkratlar bilan
4. 1oyina holatida poydevorga o'rnatiladi. Nagnetatel va gaz
turbinalar bloklari td'g'rilangan, markazlashgandan keyin
poydevor boltlari bilan gotiriladi.

GTN-25 rusumli gaz chiqaruvchi agregatning montaji GTN-
%51 (import uchun ishlab chigilgan) gaz chigaruvchi agrcgat-
nikidan rusumli amaliy jihatdan hech qganday farqg gilmaydi
ivugorida kehirilgan). Ularning farqi fagat bloklar massasidan.
yani og'irligidan iboratdir. GTN-25 rusumi uchun zavodlar 90
ivaznli yagona tmbaoblok ishlab chigadi. Unda yuqori va pest bosimli
turbing, 0'giy havo kompressori va yonish kamerasi mavjud bo'ladi.
Liar bilan birgalikda yog' xo'jalik bloki ham kehirilgan bo'ladi.

Yugori quwatli gaz chigaruvchi agregatlar GTN-25 va GTN-

™aumlilardan tashqari kompressor stansiyalarida kichik quwatli
w msumli agregatlar ham montaj qilinadi. Bu agregatlar
k» jf° nnishidagi povdevorlarda 4,000 + 5,000 mm oraliqdagi

GTN beleisida montaj qilinadi.

Hokr v. “Va”™ N - rusumlidagi gaz chigaruvchi agregatlarni
Tabl' eN'r'I8anida, ularning yonish kameralari qurilish
Gaz sida tekshirilmaydi.

m'deh arlUWVC* a8reSatlaming montaji yakunlangandan keyin
‘vt mahkamlash, rostlash va gaz turbina qurilmalarini

Eleklr ri bajariladi- . . .
*ribchi yuritmali gaz chiqaruvchi agregatlarning montajini

~Nib ch'gjy2~  1La8regatni montaj gilishda uchta asosiy bloklarni



1 Markazdan gochma nagnetatel (haydagich)

2. Sinxron elektrodvigatel.

3 Reduktor.

Kompressor stansiyasida ishlatiladigan asosiy el K
gaz chiqargich - STD-12500 rusumli hisoblanadi™® MYu™ird'
gochma nagnetatel va reduktor bitta ramada keltiriladi STr=ka2can
rusumli gaz chigaruvchi agregatning asosiy bloklari va 2500
dagicha: tizni duyi-

1 Sinxron elektrodvigatel ST D - 12500-28,9b.

2. Reduktor markazdan gochma nagnetatel bilan hir n
K-370-18-2-47,8h. 1 Olrrdikda

STD-12500 rusumli gaz chigaruvchi agregatning nmont -
temir-betonli va tayanch ramali poydevorlarda olib boriladi. Bund!
nagnetatel va reduktor deyarli nol balandligida -0,080 m
elektrodvigatel esa musbat belgida +0,920 k+0,980 ni
balandliklarda o'rnatiladi. Elektrodvigatel va nagnctatellar valire-
duktorning kirish va chigish vallari bilan tishli muftalar yordamida
ulanadi. STD-12500 agregatining bloklari montaj kranining
zonasiga treylerlarda keltiriladi. ST D - 12500 agregatining bloklarini
ko'tarish va o'rnatish uchun gusenitsali yoki havo kamcrali
o'ziyurar kranlar ishlatiladi. 63 t yuk ko'taruvchi (KS-736l yoki
SKG-63) bitta kran yoki 25 t yuk ko'taruvchi (MKP-25 yoki
MKG-25, RDK-25) 2 ta qo'llaniladi.

Dastlab poydevorga rama bilan birgalikda elektrodvigatel
o'rnatiladi, keyin esa reduktor va markazdan gochma nagnetatellar
bitta ramada mahkamlangan holda joylashtiriladi. Barcha bloklar
montaj gilingandan keyin ularning gorizontal va vertikal holatlari
tekshiriladi. Bazaviy blok etib reduktor tanlanadi. Reduktor
mustahkam gotirilgandan keyin unga elektrodvigatel va mar ™
dan gochma nagnetatellar markazlashtiriladi (qotiriladi).
esa gaz chigaruvchi agregatning butun poydevori ramalar bo
beton aralashmasi bilan to'ldirilib chigiladi. To'ldirib ¢
beton aralashmasining tekisligi gorizontal bo'yicha >
marotaba tekshiriladi va betonning qo+tisn jarayoni uzlu bizi  *
ostida kuzatilib turiladi. Mabodo ba’zi joylarda nugson‘l|vtacafl
bo'lishi kuzatilsa, beton yotqiziglar o'sha joylardan t

takror ravishda to'ldiriladi.



62.
H r. lkki TG-502 truba-jovlashtirgich kranlar yordamida GTN-25
rusumli gaz haydash agregatining montaji.

62 BI"?KU GAZ HAYDOVCHI AGREGATLAR VA GAZ
TURBINA YURITMALARINING MONTAII

“erev832 CH(Paruvc”N agregatlarning aviatsiya va sudali gaz
Clobgjyastmasi bilan birgalikdagi montajining tashkili va

Uilniasi 1yf chidaruvchi agregatlar aviatsiya va sudali gaz turbina

marica |, 1dn birgalikda ishlatilishi uchun kompressor stan-
*eng goMlanilmoqda.
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Blokli gaz chiqaruvchi agregatlar 6300 va 16000 kvt
yuritmalar bilan aviatsion gaz turbinalarga mos ravishda rjp\Wa,,i
6,3 va GPA-S-16 rusumlarda zavodlarda ishlab chiqiiga,/.™'
alohida bloklar umumiy agregatda bog'lanadi va yagona - 3
ko‘rinishida namoyon bo'ladi. Har bir blok individual'llgaL
konteynerida joylashtirilib olib kelinadi va ular dwiri-, -JH
vaznlarga ega bo'ladi (T):

GPA-S-6,3 agregati:

Turboagregat bloki —40 7 (
So'ruvchi kamera avtomatik konteyner bilan — 293t
Vixlopli shaxta — 5137
Yog'-sovitkichlar bloki —102 t
Havo tozalovchi qurilma — 753 (
Shovqin pasaytirgich bloki — 251t
Filtrlar bloki — 502t
Jami — 66497 t
GPA-S-16 agregati:

Turboagregatlar bloki — 701
Yog' agregatlari bloki — 565t
Vixlotli shaxta tayanchi —55t
Avtomatika bloki —535t
Ventilyatsiya bloki —31t
So'ruvchi kamera bloki — 13282 1*
So'rish kamerasi — 2432t
Shovqgin pasaytirgich — 48501t j
Diffuzor —61
Havo tozalash qurilmasi — 5250t
Vixlopli shaxta bloki - 6%t
Shovgin pasaytirgich bloki - 490t
Oralig blok —zlt,
Yog' sovitgich bloklari " At
Jami "*

GPA-S-6,3 rusumli agregatining havo-tozalash quriMH
(HTQ) 2ta alohida bloklar ko'rinishida keltiriladi:

1 Filtrli shovgin-pasaytirgich.

2. Xizmat maydoni elementlari. . ,—ttatlodku

Montaj gilishdan oldin ikkala blok ham unlunl';vop,a nia™ 16
jamlanadi (havo-tozalash qurilmasi), keyin esa po><
qurilmalar yordamida o'rnatiladi.



Ifiaz chigaruvchi agregatlarning blokini montaj gilishda eng
ishlatiladigan 60—70 t vaznni ko'taruvchi va poydevorga
Khatuvchi gusenitsali SKG-63 yoki pnevmogd'ildiragi K-736l
0 ;7 631) kranlardir. Uncha yirik bo'Imagan bloklarni, ya’ni kichik
Ndetallarni (bunda vaznlar 251 t + 10,2 t gacha bo'ladi)
M Auiar avtomobil kranlar KS-4561 yordamida poydevorlarga
ifttiatiladi. KS-4561 o‘ziyurar avtomobil krani 161gacha bo'lgan
ko'tarish qobiliyatiga ega. GPA-S-16 ning 70 t vaznli
~Ktfigregat bloki poydevorlarga pnevmog'ildirakli yoki gusenitsali
kranlar yordamida (KS-8161, SKG-100 va boshgalar) o'rnati-
ladi Bunda KS-8161 va SKG-100 yuk ko'taruvchi kranlari 1001
chabo'lgan vaznli bloklarni montaj gilishda ishlatiladi.

Mofitaj ishlarini boshlasfidan oldin qurilish tashkiloti
xodiralaridan barcha poydevorlarning umumiy tayyorgarligini
tekshirib gabul qilib olish kerak.

GPA-S-6,3 ruffumli gaz chigaruvchi agregati bloklarini montaj
gilishning ketma-ketligini (6.3- rasm) ko'rib chigamiz. Dastlab
(1) turboagregat bloki poydevoriga o'rnatiladi va dastlabki
mahkamlash ishlari bajariladi, sababi, bu blok golgan bloklar
uchun baza hisoblanadi, ya’ni markazlash ishlari (1) turboagre-
cetca nisbatan olib boriladi. Keyin esa (1) avtomatik konteyner
yordamida so'ruvchi kamera bloki o'rnatiladi. Turboagregat
blokining ustki gismiga (lI11) vixlopli shaxta bloki o'rnatiladi.
Turboagregat blokining pastki chap burchagi poydevoriga (V)
yog-sovitkichlar bloki o'rnatiladi va markazlashtiriladi. Eng oxiri
ea (V) havo tozalash qurilmasi bloki montaji bajariladi. Bu (V)
bk dastlab ikkita bloklardan yig'iladi. ya’ni V —shovqin-
Pasaytirgich bloki va Vb—xizmat maydonchasi elementlaridan.



Turboagregatning asosiy (bazaviy) bloki ikkita T35-60
kran-turboukladchiklar yordamida montaj gilinadi r'4"1t
agregatning bloklarini ko'tarish va siljitish ishlari 60ty  [It=0~
ko‘taruvclii traverslarda bajariladi. Ushbu ishlarni olib bor'l
6.4- rasmda ko‘rsatilgan. Treyler yordamida turboagrcgal's! mi
poydevorga o'rnatiladi. Treylerning ikkala yon tomonidan U *'
T35-60 rusumli kran-turboukladchiklar keltiriladi va ulardv — *
verslar osilgan bo'ladi. Kran-turboukladchiklarning chapd-i Ta~
lashgani - tepadan pastga garab, o' nga joylashgani esa past?
tepaga garab harakat giladi. Kran-turboukladchiklar turboaore3lil
blokini treyler platformasidan 300 mm balandlikka ko'tarad?
shundan keyin esa turboagregat bloki poydevorga sekin-astalik
bilan joylashtiriladi.

Turboagregat blokining turbina rotori va yuritmasi, nag
netatellari zavodlarda yakuniy ko'rinishda markazlashgan bo'ladi
Turboagregat esa poiat temir-beton plitalarda juda gattiq
mustahkamlangan holatda keltiriladi. Shuning uchun ham montgj
vaqtida turboagregatning turbina rotori va yuritmasi, nagnetatel-
lari bilan o'zaro o'qglari mosligi tekshirilib ko'riladi. Bunda turbina
rotori va yuritmasi, nagnetatellar bir-birlari bilan tishli muftalar
yordamida bog'langan bo'ladi. Indikatorlar yordamida rotorlar
o'glari va ulardagi ba’zi nugsonlar (yoriglar va sinishlar)
tekshiriladi. Rotorlardagi keltirilgan yoriglar 0,1 mm gacha, o'glar
surilishi esa 0,3 mm giymatlardan oshmasligi kerak.

Ikkala kran-turboukladchiklar poydevorga turboagregat
bloklarini o'rnatib bo'lgandan keyin, darhol ikkinchi turboagregat
bloklarini o'rnatish uchun ishga tushiriladi. Bunda St1 kran-
truboukladchik StT ga oldinga yurish bilan, St2 esa St2‘ ga orgag)
yurish bilan olib boriladi (6.4- rasm).

Birinchi poydevorda turboagregat bloklarining montajil®
gandan keyin gaz chigaruvchi agregatning qolgan 4 13
montajiga Kirishiladi (6.3- rasm). 10,2 t vazndan °g ‘irbd megg
bloktar o'ziyurar avtomobil-kranlar (ks-24561) vor .an |ar
montaj qilinadi, KS-4561 rusumli o'ziyurar avtomobi ='f;
maksimal 161gacha bo'lgan yuklarni ko'taradi. kran
montaj bloklari KAZ-257 rusumli yuk avtomO/™*
keltiriladi. KIAZ-257 rusumli yuk avtomobili 12 t ga™ '.jiabd«
yuklarni tashish gobiliyatiga egadir. Bitta m aydonchada N3
lar (II-V) avtomobil kranlar yordamida montaj ® 1. adi-
rasm). Barcha bloklar tiginlar yordamida boltlar bia "



0.4-rasm. GPA — 6,3 rusumli gaz haydash agregati montajining tashkiliy
ishlar sxemasi:

/_trcyler; 2—gaz haydash agregati bloki; J—poydevor blokidagi treyler;

4— truba-joylashtirgich kran; 5—quvur-o'tkazgichlar bog'langan joyi;

Stl, StT—St5, St5'—quvur-o'tkazgichlar joylashtirgich kran turgan joy.

GPU-10 rusumli gaz chigaruvchi agregat sudali gazturbina
dvigateli bilan blok ko'rinishida ishlab chigiladi. GPU-10 rusumli
agregati kompressor stansiyalarida individual binolarda o'rnatiladi.
Uning yuritmasi quwati 10000 kVt ga tengdir. GPU - 10 rusumli
agregati uchun, asosan, uning turboagregat blokining alohida
blok ko'rinishida ishlab chiqilganligidir. Bu blok (GPA-S-6,3
agregati kabi) transport gilinadigan blok-konteynerda joy-
lashtiriladi. Undan tashqari markazdan qochma nagnetatellar va
Eazturbinali sudali dvigatellar ham blok ko'rinishida ishlab chiqgiladi.
. Mgatelning o'lchamlari juda katta bo'lmaganligi uchun uni tur-
~Mregat bloki bilan birgalikda bitta blok-konteynerda tayyor holda
DR 5 ~bo'Imaydi. Shuning uchun gazturbina sudali dvigateli

" 9L bloki transport konteynerlarda keltiriladi. Markazdan

nagnetatel 370-18-1 rusumli nagnetatelidan va ramadan
dj 1toPgan. Markazdan gqochma nagnetatel va gazturbina sudali
bod Hall tashgari, 8az chigaruvchi agregat yana 4 ta montaj
Y bl ¢ 3n tashkil topadi; vixlopli shaxta; sovituvchi havoni
ity ta>gazlarni yoqish uchun havo oluvchi shaxta; havo

Allard *”™r”~t a -Yugorida nomlari kehirilgan bloklar alohida
£ an tashkil topgan (6.3-jadval).
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Gaz chiqgaruvchi GPU-10 rusumli agregat sudali gaz turhina a

bloklari montajining tavsift CV|8atellj
Blok Vazn, t * amlari7zr™
Uzunligi i
zunligi - Eni o ”

370-18-1 markazdan gochma
nagnetateli rama va yog* baki bilan 25,8 4000 3000

DR-59L gaz turbina sudali dvigateli 4200
bloki kuzovi bilan 30 11000 3600

- - 3900
Vixlopli shaxta 6,925 - _
Vixlopli quvur shaxta bilan 3,83 4000 2440 4380
O'tkazgich 0,205 2830 2900 490
Glushitel 2,89 3350 3350 2110
Sovituvchi havo toplash shaxtasi 1,30 - —
Glushitel va prostavka 0,52 1600 1300 1200
Prostavka 0,62 1400 1300 3000
Havo to'plagich 0,16 1700 1300 810
Gazni yoqish uchun havo to'plash 8,285 - - _
shaxtasi 6,7 3500 4000 5000
Havo to'plash shaxtasi 1,585 5310 3220 2100
Prostavka 51 - - _
Havo sovitish qurilmasi 4,6 8500 2750 3100
Havo tozalash bloki 0,5 - - -
Ventilyatorlar qurilmasi 77,4

370-18-1 rusumli nagnetateli montaji o‘ziyurar gusenitsali
SKG-40 krani yoki TG-502 kran-turboukladchiklar yordamida
bajariladi. Gazturbinali dvigatelning blokini montaj qgilishda SKG-
40 gusenitsali krani yoki 20 t vazngacha yuk ko‘taruvchi kran-
turboukladchiklar ishlatiladi. Gazturbina dvigateli blokini loyh<i
bo'yicha poydevorga joylashtirish uchun relsli yo'llardan, ya nj
montaj zonasiga uzaytirilgan relsli yo'llardan va tortib turuv
lebedkalardan foydalaniladi. Gaz chigaruvchi GPU -0 rus™ .
agregatining q0|gan bloklarini montaj QIIIShda o'ziyurarguseni.
25 t gacha yuk ko'taruvchi kranlar go'llaniladi. i()

GPU-10 rusumli agregati bloklarini montaj gilishdan
qurilish tashkiloti xodimlaridan povdevorlarni, individual 1
va qurilmalar poydevorlarini va relsli yo'llami gabul ® ', "etcf,
kerak. Ularda hech ganday nugsonlar va standartdan

chigishlar bo‘Imasligi kerak.



X pwn/10rusumli gaz chigaruvchi agregat bloklarining montaji
I ketma-ketlik bO'yicha bajariladi:
P i ~70-18-1 rusumli nagnetatel montaji.

2 rr-s9L nisumli gaz turbinali dvigatel blokining markazla-
| WM va montaji.

3 Vixlopli shaxta montaji.

4 sovituvchi havo (olish) to'plash shaxta montaji.

5 Havo olish shaxtasi montaji.

6 Gaz so'rish qurilmasida gaz yoqish bloki montaji.

7 Havo tozalash qurilmasi montaji.

Har bir yugorida nomlari keltirilgan bloklar alohida uzellardan
tashkil topgan (6.3- jadval).

Markazdan gochma nagnetatel poydevorga ko'ndalang o'q
bo'yicha joylashtiriladi. Agarda poydevor ishlari to'liq bajarilgan
bolsa. nagnetatclning montaj ishlari gusenitsali 40 t vaznli yuk
ko taruvchi kranla? yoki 90 t vaznli yuk ko'taruvchi kran-
turboukladchiklar yordamida bajariladi (6.5- rasm).

rasi=GPU-O rusumli bosimli markazdan qochirma gaz haydovchi
~@T6]atni o‘ziyurar va truba-joylashtirgich montaj kranlari yordamida
1~ povH montaj gilish:
_ = evordagi haydovchi; 2- 4 o'q bo'yicha binoning bo'ylama ramasi; 3
m°ziyurar montaj krani; 4 - treylerdagi haydovchi; J - treyler; 6 -
truba-joylashtiruvchi kran; A, B - yonlama o'qglar;
doiradagi sonlar —bo'ylama o'qlar.
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4 ta domkratlar yordamida gazoturbinaning dvigateli =
tariladi va undan harakatga kcltiruvchi g‘ildirakli jihozIn * =0’
olinadi. Dvigatel va nagnetatellarning rotorlari elastiki!"
missiyalar yordamida ulanadi. Undan keyin dvigatel ''ans
nagnetatel rotoriga markazlashtiriladi va poydevor boltlari *-T"
ladi. Gazoturbina dvigateli va nagnetatellar rotorlarinimjiQat'™'
kazlashuvi indikatorlar yordamida tekshiriladi. Gazoturbin a ™
gatelini montaj qilishda quyidagi talablarga rioya qilish ke 4"
tayanchlar orasidagi farq - 3 mm; agregat gorizontal o'gida
tayanch tekisligigacha oraliq masofa - 1 mm; ustunlar tckisliuinino
og‘ishi —0,1 mm.

Vixlopli shaxtalar, sovituvchi havo olish shaxtasi va gaz yogish
uchun havo olish shaxtalari, havo sovitish qurilmalari alohida
uzellarda montaj gilinadi. Montaj ishlari o'ziyurar 25 1gacha yuk
ko'taruvchi gusenitsali RDK-25 rusumli kranlari (6.6~ rasm)
yordamida bajariladi. Kran individual agregatlar oralig'ida joy-
lashtiriladi. Shaxtalar uzellari va VOU jihozlari maxsus may-
donchaga RDK-25 rusumli kranlari yordamida keltiriladi va loyiha
holatiga joylashtiriladi. Shaxtalami montaj gilishda binoning tepesida
ochiq gismlar goldiriladi. Dastlab vixlopli ketma-ketlik bo'yicha
montaj gilinadi. Unda, asosan, uchta uzel montaj qilinadi:
shaxtalar, o'tkazgichlar, glushitcllar. Vixlopli shaxta montajidan
keyin sovituvchi havo olish shaxtasi montaj qgilinadi. Unda ham
uchta asosiy uzellar ketma-ketlik bo'yicha o'rnatiladi: glushitcllar,
prostavkalar va havo olgichlar. Havo-sovitish shaxtasi montaji
yakunlangandan keyin, gaz yoqish uchun havo oljsh shaxtasi
montaj qilinadi. Dastlab shaxtaning o'zi montaj qilinadi.
Shaxtaning tepa gismida prostavka o'rnatiladi. Shaxta prostavkalarida
havo-tozalovchi qurilma o'rnatiladi. Havo tozalovchi qurilma,
asosan, uchta asosiy uzellardan tashkil topgan bo'ladi: 2ta havo
tozalovchi bloklar va ventilyator qurilmasi.



6.6- rasm. GPU-10 rusumli gaz haydash agregati blokining montaji:
N-gazni yoqish va sovitish uchun havo olish shaxtasi; S-yongan gaz
chigish shaxtasi; 1—X | blok montaji tartibi; /-yongan gazni chigarish

shaxtasi; 2-uzatma; J—havo tozalagich; 4, 6—glushitel;
5, N-prostavka; 7-havo olish shaxtasi; 9- havo tozalash bloki;
/0O-vcntilyatorlar.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Gaz turbinali agregatlarining ganday markalari bor?

2. Gaz chigaruvchi agregatlar montaji texnologik operatsiyasining
ketma-ket/igini aytib bering.

3. Kompressor stansiyasining inshootlari maydonchasiga agregatlar
nechta asosiy montaj bloklari ko rinishida yogish mumkin va aynan
gaysilarini?

4 Amaliyotda tashkiliy ishlar imkoniyatlariga garab necha xil

_ variantda yuk ko taruvchi kranlar ishlatiladi, ular-gaysilar?
Reduktor bilan markazdan gochma nagnetatelining o ‘zaro
bog'lanishi.

6 Blokli gaz haydovchi agregatlar montajini tushuntirib bering.
=Havo tozalash qurilmasi necha xil ko frinishda bo'ladi?
mJ0-18-1 nagnetateli montaji ganday kranlar yordamida

bajariladi?

* PU'IO- gaz chigaruvchi agregat bloklari montajining bajarilisli

e,n,a-ketligini ayting.



7- BOKIM.

NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARININT
TEXNOLOGIK QUVUR O ‘TKAZGICHLARI MONTAII

7.1. TAYYORGARLIK ISHLARI

Nasos va kompressor stansiyalarining texnologik quvu
o‘tkazgichlarining tarkibiga nasos va gaz tortgich agregatlarinine
bog'lanish quvur o‘tkazgichlari: nasos va komprcssor sexlarini
texnologik asboblar bilan bogMaydigan ichki maydonlik quvur
o'tkazgichlar; nasos va kompressor stansiyalarini magistral quvur
o‘tkazgichlari bilan ulaydigan tashqi quvur o'tkazgichlar kiradi

Texnologik quvur o‘tkazgichlarni montaj qgilishdan oldin tav-
yorgarlik ishlari olib boriladi. Dastlab nollik sikining. ya’ni, lotok va
transheya gazish, yer ishlari. tirab turish (qurilmalari), texnologik
quvur o'tkazgichlarining fundamcntlari va ularning ayrim zadvijka
bog‘lam!ari, nasos stansiyalarida kamera gabul gilish va ishga tu-
shirish. kompressor stansiyalaridagi quvur o'tkazgichlarining kran
va bo'g'inlarga doir ishlar yakunlangan bo’lishi kerak.

Nasos yoki kompressor sexlarida ichkarisida quvur o'tka/-
gichlarni qotirish uchun har xil detallar, masalan, osma, tay-
anch, kronshteyn o'rnatiladi. Montaj qiluvchi tashkilotlar mon-
taj ishlaridan oldin quruvchi tashkilotlardan texnologik quvur
o'tkazgichlarning tagiga poydevor va tayanch gabul giladi.

Tayyorgarlik vaqtida xaritalar asosiy qurish tashl'iloti orgali
montaj tashkilotlariga texnologik quvur o'tkazgichlarning chiz-
malari, tayyorlovchi korxonaning quvurlarini tugunlari chiz-
malari, quvur o'tkazgichlarning tugunlarining texnik paspoit-
larini jo'natadi.

Tayyorgarlik vaqtida tayyorlovchi zavodlardan va montajj u_
taxonalaridan quvur montaj maydonchasiga yetkazilib beri a
Ularning chizmalarga mosligini va markirovkasi tekshirila 1

7.2 TEXNOLOGIK QUVUR O'TKAZGICHLAR m o NTAIJININ
XUSUSIYATLARI

Nasos va kompressor stansiyalarining texnologik ~g ~
o'tkazgichlarining tugunlarini foydali ishlab chigarish II”™vurjarni
larga va unifikatsiyasiga bo'lish kerak. Qiyin tugunli g
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B elenlentlardan tayyorlasa bo'ladi. Shunday qilib. hamma
A B li auvurlarni uch xil: G-shakl, T-shakl va to'g'ri shaklli

bo'linadi.

G- bo'lakli quvur o'tkazgich qayishish burchaklarini hosil
I .. T.bo'lakli quvur o'tkazgichni har xil tarafga bo'lish uchun
« t qiladi.

3 To'‘g'ri shaklli bo'laklar T va G bo'laklarni bir-biriga bog'laydi.
iBtffitsiyalangan 4livur o‘tkazgich tugunlari tayyorlovchi zavod-

i dan har xil tcxnik sharoitlar bilan keltiriladi. Xuddi shunday
oifikatsiya kompressor stansiyalarining 7,5 mPa bosimda ishlay-
L anbo'laklarga ham tayyorlangan.

“ Neftgazqurilish vazirligi tizimida GTK-10-4, STD -12500,
cf[)-4000,-GPU-10, GTN-6 rusiimlardagi agrcgatli gaz hay-
cesea mo'ljallangan bir pog'onali markazdan qochirma hay-
dehquvurlarini bog‘lash va ikki pog'onali haydash quvurili GPA-
$63 rusumli agregati uchun mo'ljallangan sxemalar uchun
OST-102-46-78 yaratilgan.

Shu ko'rsatilgan standaitga binoan texnologik quvur o'tkaz-
gichlar elemcntlarining asosiy uch xili o'rnatilgan—I, 1la, 2 va
tortta kombinatsiyalangan—3, 3a, 4va 5 (7.1- rasm). Kombinat-
siyalangan xilni asosiy xillarga 1,1a, 2 xillarini quvur o'tkazgichni
uagich dctallari orgali go'shsa bo'ladi. Ayrim bo'laklarni 3, 3a,
4va5kombinatsiyalangan Xillarga go'shish mumkin emas. Quvur
Jtkazgichning kombinatsiyalangan gismlari yasalavotganda gisni-
ningtir tarafi sentatorda qotiriladi, boshga tarafi burama pay-
vadash uchun tayyorlanadi.

Turi) - Jr . ) Turi4

m— JS —— o1y

Sam d ¢ i

Turida

qj-: H ioiun

nm omprcssor stansiyasining texnologik quvur o'tkazgich element-
larining asosiy va kombinatsiyalangan turlari.
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Asosiy va kombinatsiyalangan elementlar o'lchamlari 7-1'~a<ival

Ele- Quvurlaming Gaz haydovchi Elem "
ment asosiy agregatning en
ru- diametri, rusumi
sumi mm d, d, 1 2 L
1, la 1020 GTK-10-4 325 530 1100 -
- 780
1, la 1020 CPY-10 325 530 1100 — B =0
3 1020 STDP-12500 325 530 3700
170 1500 4oy
STD-12500 _
3a 1020 325 530 3400 —  10m
4 720 GTN-6 325 530 5500 1500 1000
4 720 STDP-4000 325 530 0 0 — oo
4 720 STDP-4000 325 530 0 2250 — 4p
4 720 GPA-S-6,3 325 530 O 0 —  m
4 720 GPA-S-6,3 325 530 0 2250 — 4290
5 1020 — 1020 — 1500 O — 5
5 1020 — 1020 — 1500 1000 — 6100
5 1020 — 720 — 1500 O - 410
5 1020 — 720 — 1500 1000 — 510

Texnologik quvur o'tkazgichlarning gismlarini tayyorlaganda
kerakli diametrdagi quvurlarni va kerakli po'lat turlarini isha-
tishadi. Har bir quvurning partiyasi kerakli sertifikatga cga bo'lishi
kerak. Quvurlarning qattigligi, urilishga chidamliligi, o'ziga yara-
sha yumshoqliligi lozim.

Quvur o'tkazgichlarni ulash uchun gismlarini yaratilayot-
ganda elektrodugalik payvandlash ishlatiladi (avtom atiasntiritnm
flyus qavati tagida, yarim avtomatlashtirilgan xavfsizlik gaz idi-
da, go'lda). Shuning uchun quvur o'tkazgichlar tayyorlash udun
po lat materiali yaxshi payvandlanishi kerak. Payvand
instituti formulasiga binoan uglerodning ekvivalenti C£ O.

dan oshmasligi lozim:



™, Cr, MQ V, C, N — po'latdagi uglerod, marganes,
> niolibden, vannadiy, mis va nikelning sertifikat bo'yicha
~Nim at ogiirligi, %.
xnologik quvur o'tkazgichlarning gismlarini va tugunlari ni
h ishlari shulardan iborat: quvurlarni kerakli uzunliklarda
payvandlanadigan quvurlarning namunalarini tayyorlash;
jf®\ Jarni payvandligi tayyorlash; gismlami payvandlash; qis'm-
ingichidagi bosimlarni tushirish uchun termik gayta ishlash;
vandlangan gismlarning qattigligini tekshirish.
~ Har xil galinlik trubani ishlatilganda kamida 250 mm bo'lgan
‘tkazgich ishlatishadi, o'tkazgichning galinligi payvandlangan
vurlar orasida oraliq holatda joylashadi. Agar payvandlangan
quvurlarning qallnllgl 5-1,5 mm dan oshmasa (5,/8}| ,5) quyldagl
norma bo'yicha (VSN-2-120-85 Neftgazqurilish vazirligi «Nasos
va kompressor stansiyalari montajida quvur o'tkazgich va
texnologik jihozlarnf payvandlash bo'yicha instruksiya») katta
galinlik quvurlarining uchi yaxshi ishlanganligida o'tkazgich ish-
latilishi shart emas (7.2- rasm).

Quwvur armatura (zadvijka, kran) bilan ulanganda quvur va
ammetura patrubkasining galinligi har xil bo'lib, patrubkaning
galinligining quvur galinligidan 1,5 baravarga oshmasa, o'tkazgich
ishlatilishi shart emas (7.2- rasm).

7.2- rasm. Har xil quvurlarning ulanish sxemalari:
; e~4uvur ulanishi; b—quvur bilan armaturaning ulanishi.

SN shdan oldin quvuming tuguni yig'iladi hamda hamma
.on(ia drbir-biriga yopishib turgan holatda ulashadi. Ushbu jara-
myli Payvandlangan quvurlar orasidagi kerakli texnologik

r Payvandlangan quvurlarning girrasi minimal holatga
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siljishi, quvurning minimal awalgi holati, uning ulanish’'H

imal sinish holati bo'lishi shart. la”in-
Ulangan quvurlarning texnologik bo'shlig'i quvurning rb

qalinligiga, payvandning usuliga, diametriga, ishlatilgan el<”°r

va payvand siljishiga bog'liq (7.2-jadval). " LKtrod
o , . w
Texnologik bo‘shligning me’yorlari, mm Jodval
Payvand Elektrod
Ne diametri yoki 5, mm
payvand siljishi,
mm 8 gacha 8dan 10 gacha 10 gan oshiq
1 2-3,25 2-3 —
2 3-3,25 2-3 2535 3-35
3 1,4-2 1,5-2,5 — _
4 2-25 1,5-2,5 2-25 2-25
5 0—0,5 mm
08-1 8=1 mm - -
6 0,5—1,5mm
0,8-1 5—2_4 mm 2-2,5 2-25
7 1—1,5mm
- ’ - 2-2.5
1-1.2 5=5—8 mm 2-25
8 1—15mm . _
2-3 5=3 mm
9 0—0,5 mm - -
4-5 5=4—5mm

Qalinligi bir xil quvur uning qgirralari galinligi 20% oshmes
ligi va 3 mm ko'p bo'lImasligi kerak. ¢ «yvenaiansan quvurlarru
ovallik qgirralarining siljishi 1% dan oshmasligi lozim. O tores
quvurlarning ovalligi quyidagi formula yordamida anigana >m

0=1(D ries- D nir)/2H00%.
. m _m_

Bu yerda: D mx— quvurning maksimal diametri:
pendikulyar holatidagi quvurning diametri. . Ny-
Ulangan quvur yoki quvurning elementlari sinCliZLjn|jgca
shigligi) ulangan joyda | metrga 1,5 mm dan, butun i
esa 15 mm dan oshmasligi kerak.



m | 4MSIYA MAYDONI ICHIDAGI TEXNOLOGIK QUVUR
_BE O ‘TKAZGICHLARNI MONTAJ QILISH

Btfasos va komprcssor stansiyalarining texnologik quvur yo'llari
ingjoylashgan joyiga va bajaradigan funksiyalariga garab ikki
~"lhga bo'linadi: maydon ichidagi quvur yo'llari va maydondan
"Ul,qgaridagi quvur yo'llari. Maydon ichidagi quvur yo'llarining
rkibi“a bog'lovchi quvur yo'llari, nasos yoki gaz uzatish agre-
tatiarini o'zaro birlashtiradigan quvur yo'llari hamda nasos yoki
“ompressor sexini texnologik uskunalar bilan birlashtiruvchi
wur yo'llari kiradi. Markazdan qgochirma haydagichlarning
”0g0vchi quvur yo'llarini montaj qilishda payvandlash-montaj
qgllish ishlarining 42—50% hajmi (payvandlanadigan birikma soni
bo'yicha) zavod sharoitlarida bajariladi. Bog'lamlar yiriklashti-
rish magsadida yig'ilishini hisobga olganda esa bevosita montaj
maydonchasida bajarlladigan payvandlash-montaj qgilish ishlari-
ning hajmi 30—35% ga gisgaradi. Bu esa montaj ishlarini ancha
vengillashtiradi hamda kompressor va nasos stansivalarni qurish
muddatini gisgartiradi.

Montaj ishlarini boshlashdan oldin bog'lovchi quvur yo'l-
larining bog'lamlari ostidagi poydevorlar, yerosti quvur yo'llari
udun mo'ljallangan transheyalar gabul qilib olinadi. Hayda-
gichlarning bog'lovchi quvur yo'llari zavodda tayyorlangan
bog'lamlardanva bevosita qurilish maydonida yiriklashtirish magsa-
ddhyigilgan bog'lamlardan montaj qgilinadi. Bog'lamlarni yirik-
lashtirish magsadida yig'ish uchun maxsus maydoncha tashkil
etiladi. Zavodda tayyorlangan bog'lamlar va yiriklashtirish magsa-
dda yig'ilgan bog'lamlar montaj qgilinadigan joyga kerakli yuk
jparish gobiliyatiga ega bo'lgan kranlar yordamida olib boriladi.

lovchi bog'lamlarni montaj gilish uchun kon ko'taruvchanligi

bo'lgan RDK rusumidagi turidagi gusenitsali o'ziyurar kran-
foydalaniladi. Haydagichlar bo'linmasi (galcreyasi) ichi-
lovchi quvur yo'llarining bog'lamlarini montaj gilish kran-
bouuar y ‘rdamida bajariladi. Bog'lovchi quvur yo'llarining
Anm larini montaj gilishda montaj moslamalari sifatida tashqi
PO dar, vaqtinchalik inventar ustunlar va montaj stendlari

haydovchi agregatlar haydagichlarining bog'lovchi quvur

W In* montal qilish gamrovlar bo'yicha ketma-ket o'tkaziladi.
joegiT N kw a gaz haydovchi GTK-10-4 va GPU-10 rusumli

bilan jihozlangan komprcssor stansiyalaridagi marka-



zdan gochma haydagichlarning bog'lovchilarini montai m
yettita gamrov bo'yicha o'tkaziladi. Sakkizta gaz haydovchi Sr'31
12500 rusumli agregati bilan jihozlangan kompressor stans' °
laridagi haydagichlarning bog'lovchilarini montaj gilish oltita n'~'
rov bo'yicha o'tkaziladi. Montaj qilinadigan bogiamlar haM-
(universal) ikki va to'rt shoxli ilgaklar yordamida bajarilad
Ko'tarish va ko'chirish vaqgtida ilgak argoni quvur bog'lamlarini *
yuzasi bo'ylab sirpanmasligi uchun po'lat arqon ostiga yog'och
gistirmalar o'rnatiladi.

Gaz haydovchi GTK-10-4 rusumli agregatlar haydagichlari-
ning bog'lovchi quvurlarini montaj qgilganda haydagich patrub-
kalari markazlarining belgisi plyus 5,0 m belgisi yonida bo’ladi
bog'lovchi quvurlar tizimining asosiy gismi esa nayevga yagin
belgida joylashadi. Shuning uchun haydagichning so'ruvchi va
tashlovchi patrubkalari joylashgan joyda asosiy bog'lovchi tizim
bilan haydagich patrubkalarining bog'lanishni ta’minlovchi guvur
yo'llari bog'lamlari o'rnatiladi. Gaz haydovchi GPU - 10, GPA-
$-6,3, GPA-S-16, STD-12500 rusumlardagi agregatlar tarkibiga
kiruvchi 370-18-1 va 370-18-2 rusumlardagi haydagichlarining
patrubkalari bir oz plyusli belgida, ya’ni bog'lovchi quvur yo'llari
bilan deyarli bir sathda joylashgandir.

Sakkizta gaz haydovchi GTK-10 rusumli agregati bilan jihoz-
langan kompressor stansiyasidagi haydagichlarni bog'lovchi
quvur yo'llarining montaj qilish texnologiyasi va tashkil etilishi-
ni ko'rib chigamiz (7.3- rasm).

Gaining
kirishi

7.3- rasm. GTK-10 rusumli gaz haydovchi bilan jihozlangan ™ (¢jjjsh
stansiyasidagi haydagichlarni bog'lovchi quvur yo'llarining ni
sxemasi.
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Jgoglovchi quvur yo'llari tizimi yettita gamrovga bo'linadi,
K  orasidagi chegaralar shtrixpunktir chiziq bilan ko'rsatilgan.
Bfc‘lovchi quvur yo'llarining bog'lamlari quvur yotqizuvchi
$ lar yordamida Yyetkazib berish zonasiga olib beriladi. Yetka-

berish zonasidan quvur bog'lamlari o'shanday kranlar bilan
Z* isita montaj qilish joyiga uzatiladi. Quvur bog'lamlarini olib

= j, vabevosita loyihadagi hoiatga o'rnatish yuk ko'tamvchanligi
7% t bo'8an gusenhsali montaj kranlari yoki quvur yotqgizuvchi
wanlar yordamida amalga oshiriladi. Bog'lovchi quvur yo'llarining
ljoglamlari ketma-ket gqamrovlar bo'yicha montaj gilinadi. Har
bir gamrov chegarasida montaj ishlari ishlab chiqgilgan ishlarni
bajarish loyihasiga muvofiq o'tkaziladi.

4 rasm. Nagnctatellar o'ramining quvurlar uzelini quvur go‘yish krani
yordamida O‘rnatish.

74 rasmda haydagichlarning bog'lovchi quvur yo'llaridagi
4tur bog'lamlarini vagtinchalik tayanchda loyihadagi hoiatga
HUvuryotgizuvchi kran yordamida o'rnatish ko'rsatilgan. Yig'ish
HeaK yordamida quvur bog'lamlarini yig'ish yanada ilg'or usul
bo'iK N rasm” Bunday stend rels yo'llaridan iborat

1. unga roliklarga mahkamlangan ikkita shvellardan tashkil
J * rornlar o'rnatilgan. Romda tayanch gismining balandligi
[fdaveC*ealn laYancblar harakatlanadi. Rels yo'li gorizontal
g~ Puxtatekshirilgan bo'lishi lozim. Shunda birdanigabir ncchta

pbogMamlarini loyiha holatida yig'ish imkoni bo'ladi. Qo'shni
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yoki bir guruh bog'lamlar yig'ib bo'lingach, ular qgiSga
turuvchi choklar bilan mahkamlanadi. Montaj payvandi sif Ut®
go'lda bajariladigan elektr yoyli payvandlash qo'llaniladi ViZ'»
taj paytida burilmaydigan, vertikal va gorizontal tekislikda ° '~
lashgan tutashmalar payvandlanadi. Aynigsa bog'lovchi cil*
yoMlarini markazdan gochma haydagichning so'ruvchi va h Uf
dovchi potrubkalarga biriktirish bilan bog'liq bo'lgan yakunlovch'
payvandlash ishlari mas’uliyatlidir. Chunki bog'lovchi quvj)
yo'llari poydevorga mahkarnlangan va markazi bclgilangan hayda*
gichga ulanadi. Payvandlash paytida haydagich metallining qj»/
shi va keyin mahalliy sovishi haydagich korpusida dcformatsiva
hosil bo'lishiga olib kelishi mumkin. Shuning uchunbog'lash tizi-
mini haydagich patrubkalariga ulash vaqtida so'ruvchi va hay-
dovchi patrubkalarda bir vaqtning o'zida payvandlash ishlari olib
boriladi. Bunda haydagichning bclgilangan markazmi haydagich
valining yarim muftalariga o'rnatilgan indikator yordamida re-
zorat qilib boriladi. Xuddi shu kabi yettita gamrov bo'yicha ham
G PU - 10 rusumli gaz haydash agregatlariga cga bo'gan kompres-
sor stansiyalaridagi markazdan gochma haydagichlarning bog'*-
lovchi quvurlarini montaj qilish ishlari bajariladi.

75- rasm. Quvurlar uzelini yig'ma stend yordamida montaj 4i,ish

Haydagichlar bog'lovchi quvur yo'llarimng yer n
uchasticalari yer osti korroziyasidan saglash uchun bitm
kuchaytirilgan polimerli izolyatsiya gatlami bilan goplana
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LA NASOS STANSIYALARI AGREGATLARINING ULANGAN
JOYLARI MONTAIJI

Neft va neft mahsuloti quvurlari nasos stansiyalaridagi nasos
jgregatlari obvyazkasi ish vaqtida nasos sexida o'rnatilgan to‘rtta
markazdan gochma nasoslarning xohlagan uchtasini (bittasi
zaxira) ketma-ket yoqishni ta’minlaydi. Bundan tashqgari obvyazka
jslilayotgan nasoslardan birini o'chirib zaxiradagi nasosni ishga
tushirishga imkon beradi. Nasos agregatlari obvyazkasi 0'zining
striikturasi bo'yicha gaz so'rib chigarish agregatlari obvyazkasiga
garaganda oddiyroqdir. Nasos agregatlari obvyazkasining quvur
o'tkazgich elementlari diametri nasos stansiyasining o'tkazish
gobiliyatiga bog'lig holda 1220 mm dan 530 mm gacha oraliqda
joylashgan. Nasos agregatlari obvyazkasi montaji kompressor stan-
siyalari agregatlari obvyazkasi montaji kabi boriladi.

Nasos agregati otfvyazkasini montaj gilishdan avval yordamchi
jihozlarning texnologik bloki: zarb to'lqini bilan tashlangan ncftni
vig'uvchi qurilma; changtutgichlar filtlari bloki; neft va ncftdan
tashkil topgan oqgim yo'qolishlarini yig'uvchi qurilma; neft va
neftdan tashkil topgan oqgimlar quvur o'tkazgichlarining mon-
laji olib boriladi. Montaj tashqgi to'g'ri chizigli hududdan boshla-
nadi, keyin esa to'rtta magistral nasoslardan har biriga keluvchi
egri chizigli hududlar montaj gilinadi. To'g'ri chizigli hudud
quvur o'tkazgich uzellaridan montaj gilinadi. Dastlab o'rta uzel
montaj gilinadi, keyin esa ketma-ket ikki tomonga ketiladi.
Montajning bu yo'l bilan olib borilishi chekka uzellaming
Zhetlashishini kamaytiradi. Quvur uzellarini loyiha holatida o'rna-
tish ishlari quvur o'tkazgichlar 10—12 t bo'lgan g'ozsimon yoki
°‘ziyurar avtomobil kranlar yordamida bajariladi. Quvur
o tkazgichlar og'irligi nasos stansiyasining o'tkazish qobiliyatiga
boglig. Quvur uzellari strapovkasi universal stroplar (halgali)

~ENamida bajariladi. Obvyazkaning to'g'ri chizigli hududi mon-
HWILL tugagach, har bir nasosga keluvchi yo'llar montaji boshlanadi.
unday yo'llarning har biri egilgan hudud (tizza) va ikkita tir-

I ~ chlardan tashkil topgan. Montaj ishlari kranlar bilan, odatda,
turish joyidan olib boriladi. ST1 va STS turish joylarida bit-

*n Y°‘Uar, ST2, ST3, ST4 — turish joylarida esa ikkitadan

jilp montaj gilinadi. Har bir yo'l montaji quyidagi tartibda olib
mpdi: egilgan hudud (tizza), quvur tiragichi, o'ramlar quvur
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o'tkazgichning egilgan hududi bilan to'g'ri chizigli hududnj b
lashtirgich, ikkinchi quwvur tiragichi, egilgan hududni masiistM
nasos quvuri bilan birlashtirish.

7.5. MAYDON ICHIDAGI TEXNOLOGIK QUVL’r
O ‘TKAZGICHLARNING CHIZIQLI HUDUDLARI MONTAII

Maydon ichi texnologik quvurlarining chizigli hududlari
kompressor va nasos sexlarini asosiy va yordamchi jihozlar bilan
‘birlashtiradi. Kompressor stansiyalarida - bu kompressor sexini
gaz tozalash qurilmasi va havoli sovitish apparatlari bilan
birlashtiruvchi quvur o'tkazgichlardir. Nasos stansiyalarida - bu
zaxira parkni podpor nasoslari bilan va podpor nasoslarni asosiy
nasos sexi (bosh nasos stansiyalari uchun), filtr—-changtutgqiclilar
va neft yo'golishlarini yig'uvchi qurilma bilan birlashtiruvchi quvur
o'tkazgichdir.

Yer usti texnologik quvur o'tkazgichlari ustunli poydevordan
tashkil topgan estakadalarda joylashtiriladi. Ustunlar quvur
o'tkazgichlar uzunligi bo'ylab aniq standart gadamlar — 12 m
oralab joylashadi. Ustunlarga bo'ylama balka yoki fermalar
o'rnatiladi, ularga esa, odatda, 3, 4 yoki 6 m oralab ko'ndalang
balka-traverslar joylashtiriladi. Ko'ndalang balka-traverslarga
quvur o'tkazgichlar go'yiladi.

Estakada trassasini bo'ylama yo'nalishda uzunligi 36 mdan 72
m gacha bo'lgan, bir harakatlanmas ankerli tayanchgn ega bo'lgan
harorat bloklariga ajratiladi, ankcrlar, odatda, harorat blokining
o'rtasiga joylashtiriladi. Harorat blokidagi boshga tayanchiar
harakatlanuvchan (sichanuvchan)dir. Quvur o'tkazgich estaka-
dalari bir yarusli va ikki yarusli gilib bajariladi.

7.6. CHANGTUTQICHLAR MONTAIJI
i*L

Chanqtutgich va quvur bo'g'inlarini montaj maydoniga O
kelingach, gaz tozalash qurilmasi quvidagi lartibda vig'iladi. c
tutgichni ko'tarib vertikal hoiatga keltiriladi; kollektora
transheyaga joylashtirish; bog'lanuvchi quvurlarning Tonunfuin

Changtutqgichni loyihadagidck ko'tarish va o'rnatish n,
bir yoki ikki kran bilan bir vaqtning o'zida plistki kia'lrasnl).
joylashtirgich apparati yordamida amalga oshiriladi (7.
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fCollektorlarning montaji ikkita kran-quvur joylashtirgich yoki
bitta 25 t yuk ko'tarish xususiyatiga ega bo'lgan kran bilan, bog'-
lanuvchi quvurlarning montaji esa o'gi uzunligi 17,5 m bo'lgan
shu kranlar bilan amalga oshiriladi. Gaz tozalash qurilmasining
inontajida quyidagi mashinalar: relslarda harakatlanuvchan yuk
tashuvchi aravachalar, 25 t gacha yuk ko'taruvchi montaj krani,
15 va 63,5—70 t yuk ko'taruvchi kran-quvur joylashtirgichlar.
payvandlash agregatlari, apparat ostidagi tayanch vazifasini ba-
jaruvchi yukli, tortuvchi, halgali, universal, tortilgan, vaqtin-
chalik stroplar kerak.

7.6- rasm. Vertikal separator-changtutgichlar montaji:
/—keltiruvchi quvur o'tkazgich; 2—separator-changyutgich; J —montaj
avtomobil krani; 4—shpalli kletka (tayanch).

Gazni havoli sovitish apparati (gazni HSA) qurilmasi montaji.
Gazni havoli sovitish apparati qurilmasi chigarilgan gazni
sovitishga mo'ljallangan va u har biri: alohida quvur bo'laklariga,
diffuzorga, ventilyatorni ishga tushiruvchi elcktrodvigatelga,
ventilyator g'ildiragiga, metall konstmksiyali tayanchga, jalyu-
2gava quvurlar bog'lamiga ega bo'lgan bir guruh apparatlardan
iborat.

Gazning havoli sovitish apparati qurilmasining montaji
quyidagi tartibda amalga oshiriladi: apparatlar montaji,
*Hektorlarni joylashtirish, bog'lanuvchi quvurlarning montaji.

Har bir apparatning montaji metall konstmksiyali tayanchni
L~Natishdan boshlanadi (7.7- rasm). Bundan oidin ventilyator-
v e .roclvigatc1l yuritmalari o'rnatiladi. Yuritmalar uchun

gtinchalik tayanch qo'llanadi. Bundan so'ng alohida quvurni
pes bilan montaj qgilishga kirishiladi. Montaj tugagandan so'ng



elektrodvigatel o‘lchanadi va qotiriladi. Shundan so‘ng jalyu7j
difTuzor va ventilyatorlar ketma-ketiga montaj gilinadi. Apparatlar
montaji 25 t yuk ko‘taruvchi kran yordamida amalga oshiriladi

7.7- rasm. Gazni havoli sovitish apparatining montaj sxemasi:
/—elektr dvigateli poydevori; 2—elektr dvigatel; J—tayanchlar; 4—korpus,
5—montaj krani.

Apparatlar montajidan so‘ng kollektor ostidagi transheyalar
ochiladi. K Uektorlami transheyaga joylashtirish ikki quvur—joy-
lashtirgichlar bilah amalga oshiriladi.

Gazni havoli sovitish apparati qurilmasining montaji uchun
go‘llanadigan mashina, mexanizmlari, ko'tarish-tashish mexa—
nizmlariga: montaj krani, quvur joylashtirgich, payvandlash
agregati, gazni havoli sovitish apparati elektrodvigatcli montaji
uchun vaqtinchalik tayanchlar, universal va to‘rt shoxchali stroplar

kiradi.

NAZORAT SAVOLLARI

/. Quvur o'tkazgich montajida tayyorgarlik ishlarini so'dab bering-

2. Quvur o'tkazgich elementlarining asosiy va kom binatsiyalashgan
turlarini ayting.

3. Quvurning ulanishi hagida tushuncha bering va misoilar keltiruil-

4. Payvandlash ishlari qaysi holatlarda bajariladi?

5. Quvuryo'llarijoylashgan joyiga qarab necha xil bo'ladi.

6. Nasos agregatlarining ulanish joylari loyihasini tushuntiring-

7. Vertikal separator-changtutgich montaji ganday amalga oshin

8. Gazni havoli sovitish apparati qurilmasi montajini aytib ben



8- BO‘LIM.

SIFAT NAZORATI XIZMATI VA MONTAJ ISHLARINI
AMALGA OSHIRISHDA TEXNIKA XAVFSIZLIGI

8.1. SIFAT NAZORATI XIZMATI TASHKILOTI

Gidrotexnik payvandlash konstruksiyasi vajihozlarning yirik-
lashishi montaji vaqgtida ularning sifatini nazorat qilishni tashkil-
lashtirishning namunaviy sxemasi 8.1- rasmda keltirilgan. Ushbu
sxema Jcirish nazorati, monttfj jarayonidagi operativ nazorat va
nilioyat, mahsulot tayyor bo'lgach oxirgi nazoratlarni o‘z ichiga
olgan.

Nazorat opepatsiyalar, ular hajmi ro'yxati, topshirish huj-
jatlari shakli ishni olib borish loyihasi, shuningdek, boshqga
texnologik hujjatlarda keltiriladi.

Bu texnologik hujjatlar konstruksiyalarining aniq bir turi
uchun davlat va soha standartlari, qurilish normalari va korxona
standartlari hisobga olingan holda ishlab chiqgiladi.

Montaj bo‘limlarida metall konstruksiyalar sifati nazoratini
tashkillashtirishning hosil bo'lgan struktura-funksional sxemasi
82- rasmda keltirilgan.

Montaj boshgarmasi (uchastkasi)ning taxminiy texnik-nazorat
Xizmati shtati: texnik-nazorat xizmati boshlig'i - 1 kishi; geo-
dezist —ikki prorab uchastkasi uchun 1Kishi; nazorat ustasi - 1
kishi va texnik laborant — 1 kishi (asosiy ishlab chigarishning
120 ishchi xodimi uchun); defektoskopist - quvurlar va oblisov-
kalaming 1yilda 600 t qurilish konstruksiyalari uchun 1 kishi.

Ta’mirlangan po'lat konstruksiyalarni gabul gilishda talab cti-
ladigan huijjatlar quyidagilarni o‘z ichiga olishi kerak:

— po'lat konstruksiyalarning ishchi (KM) va detallashtirilgan
chizmalari;

| — o'rnatilgan po'lat konstruksiyalar uchun zavod sertifikat-
ari;

| — tayyorlash va montaj vaqtida konstruksiyalarning ishchi
I chizmalaridan chctga chigganlik hagida kelishuvlar hujjatlari; loyi-
f alardan chetga chigganlik haqgidagi kelishuv montaj tashkiloti
| Om’nidan ish topshirilayotgan vaqgtida talab gilinadigan kon-
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X.1-rasm. (lidrolexnik payvandlash konstmksiyasi va jihozlarning yiriklashishi montaji va vaqgtida ularning sifatini
na/.orat gilishni tashkillashtirishning namunaviy sxemasi.

S.2-rasm. Montaj bodimlarida metall konstruksiyalar sifati nazoralini tashkillashtirishning hosil bo'lgan
struktura-funksional sxemasi.



struksiyalarning ishchi va detallashtirilgan chizmalarida ko'rsatili | «
kerak; 1 '1

— ko'rinmas ishlarni gabul qilish aktlari;

— montaj va inshoot tarkibiga kirgan matcriallar (poMat, pOlht
arqonlar, litizlar, payvandlash materiallari, shuningdek, b'o'yash
uchun materiallar) sifatini ta’kidlovchi hujjatlar (sertiftkaty,
shu kabilar);

— ajraluvchan o‘glarni tekshirish va konstruksiyalarini o‘r-
natish vaqtidagi gcodezik o'lchovlar natijalari hagidagi ma’lu-
motlar;

— ish jurnallari;

— po'lat konstruksiyalar sinovlari aktlari;

— payvandlash yo‘li bilan birlashtirilgan birlashmalar sifati
nazorati haqgidagi hujjatlar;

— konstruksiyalarni payvandlangan, yuqori darajadagi mus-
tahkam boltlarni olib kelgan va payvandlangan birlashmalar si-
fatini nazorat gilgan payvandchi, yig‘uvchi, nazoratchi-defek-
toskopistlar malakasi hagidagi ma’lumotnoma (diplom)dan
ko'chirmalar;

— boshlang‘ich kuchlanishli konstruksiyalar uchun ko'zda
tutilgan qo‘shimcha huijjatlar.

82. MONTAJ ISHLARINI AMALGA OSHIRISHDA
TEXNIKA XAVFSIZLIGI

Mehnatning xavfsiz sharoitini tashkillashtirish L=*yicha
gonun-goidalar

Ishchilar sog'lig'ini saglash, mehnat uchun xavfsiz sharoitni
ta’minlash, jarohat va kasbiy kasalliklarning oldini olish dav-
latning asosiy vazifalaridan biridir.

Qurilish va montaj ishlarini amalga oshiruvchi umomqun-
lish, maxsus montaj va boshga tashkilotlarga texnika xavfsizligi
bo'yicha davlat standartlari chigarilgan.

Texnika xavfsizligi bo'yicha nonnativ va boshgaruv materia -
lardan barcha qurilish va Energetika vazirligi korxonalari foydalani-
shi majburiy.

Energetika tizimida, shuningdek, texnika xafvsizligi bo Y*"*
qurilish-montaj xodimlari va qurilish industriyasi korxonalari bi'
ishlashni tashkillashtirish bo'yicha boshqgaruv ko'rsatmalar; Ene
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netika vazirligi tashkilotlarida juda xavfli ishlaming xavfsizligini
tashkillashtirish va ularni bajarish bo'yicha instruksiyalar mavjud.

Energetika qurilishida gidrocnergetik va gidrotcxnik inshoot-
larning montaj ishlarini bajarish o'ziga xos spesifik xususiyatlarga
ega. Bu inshootlarda montaj ishlari tor sharoitlarda bajariladi va
vaqti bo'yicha umumaquirilish yoki maxsus ishlar bilan birlash-
tirilgan. Ko'pincha montaj ishlari xavfli va juda xafvli sharoitlarda:
tunnellar, shaxtalar, suv sathidan past yoki aksincha joylarda,
yugori balandliklarda bajariladi.

Ushbu o'ziga xoslik hisobga olingan holda «Gidromontaj» trestida
texnika xavfsizligi bo'yicha trestning hamma korxonalari uchun
majburiy”bo'lgan korxona standartlari (KST) ishlab chiqgilgan.

Umumiy holatlar
J

1 Mashinalar (asboblar, inventar, texnologik asboblar, jihoz-
lar), shuningdek, ishchilarning janioa va individual himoyasi
vositalari ekspluatatsiyasi vaqgtidagi xavfsizlik choralariga rioya qilish
bo'yicha javobgarlik:

n — mashina va saglash vositalarining texnik ahvoli bo'yicha -
balansida bular mavjud bo'lgan tashkilotga;

— mehnat Xxavfsizligi bo'yicha ta’lim-tarbiya va instruktajni olib
borish bo'yicha —ishchilar shtatida bo'lgan tashkilotga;

— ishni bajarish vaqtida mehnat xafvsizligi talablariga rioya
gilish bo'yicha —ishni amalga oshiruvchi tashkilotga yuklatiladi.

2. Bir nechta tashkilotlar qurilish obyektlarida ishlash vaqgtida
tashkilotlaming —bosh ijarachilarining sub ijarachilar bilan texni-
ka xavfsizligi bo'yicha tegishli chora-tadbirlar o'tkazilishi zarur.

Bosh ijarachi qo'l ostidagi sub ijarachilar bilan birgalikda
qurilish obyektida qurilishda gatnashayotgan hamma tashkilotlar
uchun majburiy bo'lgan, xavfsiz mehnat sharoitini ta’minlovchi
chora-tadbirlar ishlab chiqishi kerak.

Bosh ijarachi va sub ijarachi (yoki bir nechta sub ijarachi)
laming ishni birgalikda amalga oshirishi vaqtida xavfsizlik texnika—
s va yong'in xavfsizligi bo'yicha umumiy xarakterdagi choralarni
(chegaralash, saglash ustunlari va setkalarni o'rnatish, berkitil-
gan joylardagi teshiklar va lyuklarni yopish, qo'shimcha yoritish
<Snlari, plakatlar bilan ta’minlash va h.k) gabul gilish bosh ijara-
chi vazifasiga yuklatilgari.



Montaj va boshga maxsus ishlarni bajarish vaqtida xavfsi/. sha
roitni, texnika xavfsizligi bo'yicha amaldagi qoidalar, vons'in»,
garshi chora-tadbirlar va mehnat muhofazasi bo'yicha gonun-qoj*.
dalarga rioya gilishni ta’minlash sub ijarachi vazifasiga yuklaiiluan

Amaldagi korxona hududi yoki sexida ish olib borish vaqTidii
xavfsizlik tcxnikasi bo'yicha sub ijarachi ishtirokida buyurtmachi
va bosh ijarachi tomonidan ishlab chigilgan umumiy chora-tad-
birlar qurilishda ishtirok etayotgan hamma tashkilotlar uchun
majburiydir.

3 Amaldagi korxona hududi yoki sexida ishni boshlashdan awval
sub ijara tashkilotlari bilan birga buyurtmachi (korxona) va bo/h
ijarachi SN IP 111-4-80 3 ilova bilan mos keluvchi shakl bo'yicha
ruxsat akti rasmiylashtirilishi shart. Ruxsat aktida keltirilgan cho-
ra-tadbirlarga rioya qilinishi bo'yicha javobgarlik qurilish-montaj
tashkilotlari va amaldagi korxonalar boshliglariga yuklanadi.

4. Kasbiy xavf (bajarilayotgan ish bilan bog'liq bo'Imagan)
mavjud bo'lgan yoki paydo bo'lishi mumkin bo'lgan joylarda ish
boshlashdan avvaljavobgar ishchi tomonidan SNIP 111-4-80 4
ilovaga mos shakl bo'yicha xavfli ishlarni bajarish uchun ruxsat
naryadi bcrilishi kerak.

5. Bajarilishi uchun ruxsat naryadi berilishi kerak bo'lgan ish-
lar ro'yxati SNIP 11I-4-80 5 ilovaga, shuningdek, mahalliy
sharoit va qurilish xususiyatlari bilan mos bo'lgan ro'yxat (ishlar
ro'yxati) asosida tuzilgan bo'lishi, va qurilish-montaj tashkilo-
tining bosh muhandisi tomonidan tasdiglangan bo'lishi kerak.
Ruxsat naryadi qurilish-montaj tashkiloti boshlig'i buyrug'i bi-
lan bunga jalb etilgan kishilar sonidan muhandis-texnik ishchi
tomonidan berilishi kerak.

Amaldagi korxona hududida ishni bajarish vaqtida ruxsat na-
ryadi, shuningdek, ushbu korxonaning yuqori lavozimdagi xo-
dimi tomonidan imzolangan bo'lishi kerak.

6. Ruxsat naryadni topshirish tizimini nazorat qgilish va o ta
xavfli ishlarni tashkillashtirish bo'yicha javobgarlik tashkilotlar
boshliglariga yuklanadi.

7. Javobgar boshliglar, javobgar ishtirokchilar tashki ~
bo'yicha buyruglar bilan tanlanadi. Javobgar boshliq ruxsat na
ryadida keltirilgan xavfsizlik choralarining bajarilishi to'liq va 311
bo'lishiga javob beradi. Unga ruxsat naryadini tayyorlash va iasm
iylashtirish, ish joyida yo'rignoma bilan tanishtirish ishni bos
lashga boshlang'ich ruxsat berish yuklangan.



Ruxsat naryadi ishlarni o'rnatilgan hajmini bajarish uchun
kerak bo'ladigan muddatga berilgan. Ruxsat naryadlarni berish va
gaytib olish maxsus ro'yxatdan o'tkaziladi.

8. Mustaqil, yuqoriga chiqish kerak bo'lgan ishlarni bajarish
18yoshdan kichik bo'lmagan (ishchi va muhandis-texnik xodim-
lar), tibbiyot ko'rigidan o'tgan va ishni bajarish uchun yaroqli
deb topilgan, yuqoriga chigish ishlari bo'yicha 1 yildan kam
bo'Imagan, staji va 3 yildan kam bo'lmagan tarif razryadiga ega
bo'lgan kishilargagina ruxsat beriladi.

Yuqoriga chigish ishlari deb, yer yuzasidan 5 m balandlikda
bajariladigan ishlarga aytiladi.

9. Qurilish-montaj tashkilotlari bOshliglari ishchilar, mu-
handis-texnik xodimlar va xizmatchilami maxsus kiyim, maxsus
oyoq kiyim va boshga individual saglanish bo'yicha vositalar bi-
lan ta’minlashi lozim.

10. Qurilish maydonida bo'lgan hamma kishilar kaskalar ki-
yib yurishi shart.

11 Begona kishilar, shuningdek, spirtli ichimlik ichgan xo-
dimlarni qurilish maydoni hududiga, ishlab chigarish sanitariya
xonalari va ish joylariga kiritish man etiladi.

12 Bosh ijara qurilish tashkilotlari boshliglari o'zlarining na-
zorat obyektlarida ishlovchi hamma bo'limlari va sub ijara tashkilot-
lari xodimlarini ob-havoning tez o'zgarishi, yog'in, portlash xavfi
bo'lgan ishlar va boshgalar hagida o'z vaqtida xabardor gilinishi-
ni ta’minlashi shart.

13 Ishlarni amalga oshirish loyihasi (IAL) ni ishlab chigaruv-
chi va tasdiglovchi tashkilotlar mehnat xavfsizligi, tegishli talab-
lar tarkibi.

14. Qurilish-montaj ishlarini bajarish vaqtida GOST 12.3.002-78
bo'yicha talablarga rioya gilinishi va ishlab chigarish operatsiyalari
texnologik ketma-ketligini shunday tuzish kerakki, oldingi ope-
ratsiya bajarilishida u ishlab chigarish xavfi manbaiga aylanmasin.

Xavfsiz mehnat talablariga rioya qilish bo‘yicha muhandis-texnik
xodimlarning majburiyatlari

1 Uchastkalar boshliglari va katta ishlarni bajaruvchi (ular
tomonidan boshgariladigan uchastkalarda) larga quyidagilar
yuklangan:



a) texnologik asbob-uskunalar, saglanish vositalari va sanitar
xonalar, shuningdek, qurilish mashinalari, energiya qurilmalari
transport vositalaridan ular vazifalari bilan mos ravishd |
foydalanishni tashkillashtirish;

b) ishchilarni mehnatning xavfsiz uslublarini o'gishga va
bilimlarini tekshirishga 0'z vaqtida yuborish;

d) nazorat organlari tomonidan texnika xavfsizligi bo'yicha
bergan yozma qo'llanmalarini bajarishni tashkillashtirish;

e) yuqori turar organlarni sodir bo'lgan kasbiy travmatizm
holatlari haqgida o‘z vaqtida xabardor qilish, ularni o'rnatilgan
tartibda rasmiylashtirish;

) uchastkani doimiy ravishda (1 haftada 1martadan oshmasligi
kerak) maxsus ko'rikdan o'tkazish, ishchilar mehnat sharoitini
tekshirish va aniglangan yetishniovchiliklarni bartaraf etish
bo'yicha chora-tadbirlar gabul gilish;

g) muhandis-texniklar, brigadirlar va mehnat xavfsizligi
bo'yicha jamoat inspektorlari bilan bir oyda bir marta ishlab
chigarish sanitariya texnikasi xavfsizligi qoidalariga rioya gilinmagan
holatlarni tahlil gilish bo'yicha majlislar o'tkazish va kerakli chora-
tadbirlar gabul qilish;

h) mehnat xavfsizligini kuchaytirish bo'yicha yuborilgan
buyrug va ko'rsatmalar bilan muhandis-texnik xodimlar va
ishchilarni o'z vaqgtida tanishtirish.

2. Ishni bajaruvchilar va masterlarga ularga topshirilgan
uchastkasi ichida quyidagilar yuklanadi:

a) ishni amalga oshirish loyihasi yoki texnologik Xaritalar
bilan mos ravishda ishlarni tashkillashtirish va ishchilarni ish
bajarishning xavfsiz uslubi bilan tanishtirish;

b) texnologik asboblar, qurilish mashinalar, energetik
qurilmalar, transport vositalari va ishchilarni asrash vositalarim
vazifasiga ko'ra qo'llanishi bo'yicha nazorat;

d) og'ir yuklarni tashish normalari bo'yicha nazorat, isn
joylarini xavfsizlik belgilari, ogohlantiruvchi yozuvlar va plakatlar
bilan ta’minlash;

e) texnika xavfsizligi va ishlab chigarish sanitariyasiga iioy
gilmaslik holatlari tahlili bo'yicha ishchilar bilan doimiy ravis i
muloqotlar o'tkazish va ishchilar tomonidan mehnat xavtsiz i
bo'yicha yo'rignomalarga rioya qilinishini ta’minlash.

3. Uchastka mexaniklariga:



a) ular garamog'idagi qurilish mashinalar, tashish mexanizm
va elektr jihozlari, gaz payvand va elektr payvandlash apparatlari.
bosim ostida ishlovchi idishlar montaji, demontaji,
ekspluatatsiyasi va sozlash ishlari vaqtida texnika xavfsizligi
goidalariga rioya qilinishini, shuningdek, o‘z vaqtida ta’mirlashga
yuborish uchun doimiy ko‘rikdan o'tkazishni ta’minlash;

b) qurilish mashinalari va texnologik asboblarning soz texnik
ahvolini nazorat qilish;

d) qurilish mashinalari va mexanizmlar xizmatidagi ishchilarni
yo'rignomalar bilan tanishtirish ishlari yuklanadi.

NAZORAT 6AVOLLARI

1 Sifatni nazorat qgilishning namunaviy sxemasini tushuntiring.

2. Konstruksiyalarni gabul qilishda talab etiladigan ganday hujjat
turlari bor? J

3. Montaj boshgarmasi nima?

4. Texnik xavfsizlik nima?

5. Texnik xavfsizlik normativi deganda nimani tushunasiz?

6. Kasbiy xavfuchun ganday naryad berilishi kerak ?

7. Muhandis-texnik xodimlar majburiyatlari nimalardan iborat?



NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI
TEXNOLOGIK JARAYONLARINING ASOSIY
PARAMETRLARINI NAZORAT QILISH USULLARI VA
ASBOBLARI

9.1. NAZORAT-0‘LCHASH ASBOBLARI TO‘G‘RISIDA
MA’LUMOTLAR

,0 ‘Ichash texnikasi xalq xo'jaligining barcha sohalarida
goilaniladi. Keyingi yillarda texnologik jarayonlarning o'sish tez-
ligi oshdi, biragregatda o'lchanadigan parametrlar soni ko'paydi.
Shu boisdan o‘Ichash vositalarining va axborot-oMchov tizim-
larining ishonchliligi ko'p hollarda agregatning ishonchliligini
bclgilaydi. Parametrlarning to'g‘ri giymatlarini bilmasdan va bu
giymatlarni avtomatik nazorat gilmasdan turib, texnologik jara-
yonlarni yoki agregatlarni to'g'ri boshgarib bo'lImaydi, o'lchov
vositalarisiz esa avtomatlashtirib bo'lmaydi.

0 ‘Ichash texnikasini ishlab chigarishga kengjoriy etish uchun
har bir tcxnik xodim, gaysi soha mutaxassisi bo'lishidan gat'i
nazar, metrologiya asoslarida, texnologik o‘lchash usullari va
vositalaridan, hisoblash texnikasidan oMchash jarayonlarini av-
tomatlashtirishda foydalanish imkoniyatlaridan xabardor bo'lishi
zarur.

Bugungi kun texniklari yangi texnologiya va texnikadan foy-
dalanishga, texnologik jarayonlarni avtomatlashtirishni keng jo-
riy etishga, ishlab chigarish zaxiralarini aniglash va uni jadal-
lashtirishga qodirboMishlari kerak. Xususan, texniklar oldida lan-
texnika taraqqiyotining yo'l boshlovchisi bo'lishdek mas'uliyat
vazifa turibdi. Kuzatuvchi idrok qilishi uchun qulay shakldagi
oMchov axboroti signalini ishlab chigishga xizmat gqiladigan
o'lchov vositasi o'lchov asbobi deyiladi. O'lchov asbobida ku-
zatuvchi oichanayotgan kattalikning son giymatini o'qishi yoki
sinashi mumkin. O'lchov asboblari analog va ragamli bo'lishi
mumkin. Analog o'lchov asboblarida asbobning ko'rsatislu
oMchanayotgan kattalik o'zgarishlarining uzluksiz funksiyasidan
iborat bo‘ladi, ragamli o'lchov asboblarida esa ko'rsatishinn
o‘lchov axboroti signalini diskret o'zgartirishdan iborat bo'lgal
ragamli shaklda ifodalangan bo'ladi..
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O'lchashga doir axborotni uzatish, o'zgartish, ishlov berish
va saglash uchun qulay bolgan, ammo kuzatuvchi bevosita idrok
qilishi mumkin bo'lmaydigan shakldagi signalni ishlab chiqish
uchun xizmat giladigan o'lchash vositasi o'lchash o'zgartirgichi
deb ataladi. Birlamchi o'Ichash o'zgartirgichlari, ko'pincha,
datchik deb yuritiladi. O'lchov asboblari va o‘zgartirgichlari
o’Ichanayotgan kattalikning turiga garab tegishli nomlarga ega
bo'ladi, masalan, termometrlar, manometrlar, difmanometr-
lar, sarf o'lchagichlar, sath o'lchagichlar, gaz analizatorlari,
konsentratomerlar, nam o‘Ichagichlar va boshqgalar.

$.2. TEMPERATURAN1 NAZORAT QILISH

Nasos va kompressor stansiyalari texnologik jarayonlarida tem-
peraturani nazorat gjlish asosiy masalalardan biridir. Temperatura
- texnologik jarayonlarning muhim parametri bo'lib, amalda ham
past, ham yuqgori temperaturalar bilan ish ko‘rishga to'g'ri kela-
di. Nasos va kompressor qurilmalaridagi ba’zi elementlaming,
podshipniklarning, moylash tizimidagi moylarning, bosimi
quvurlardagi gaz va havolaming va hokazolarning temperaturasi-
ni nazorat qilishda, eng qulay, anig va ishonchli o'Ichash usul-
lari - temperaturaning birlamchi datchiklari sifatida garshilik-
ning termoo'zgartirgichi va termoelektr o'zgartirgichlari kon-
taktli usullaridan keng foydalansa bo'ladi.

Sanoatda temperaturani o'lchash vositalarining turlari:

1 Kcngayish termometrlari (suyuglikli, dilatometrik, bi-
metalli).

2. Manometrik termometrlar (gazli, suyugli, bug'-suyuglikli
(kondensatsion)).

3. Termoelektrik termometrlar.

4. Qarshilik termometrlari (metall o'tkazgichli garshilik ter-
mometrlari).

5. Pirometrlar (kvazimonoxromatik, spektral nisbati, to'liq
nurlanish).

9.3. BOSIMNI NAZORAT QILISH

Bosim ham texnologik jarayonlarning asosiy parametrlaridan
biridir. Ishlab chigarish jarayonlarining to'g'ri olib borilishi,
ko'pincha, bosim kattaligiga bog'liq bo'ladi.
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Nasos va kompressor stansiyalarida gazlarning, havoning.
moylash tizimidagi moylarning, bosimli quvurlardagi harakatdagi
suyugliklarning bosimlarini nazorat gilishda bosim o'Ichash
asboblari keng go‘llaniladi.

0 ‘Ichanayotgan kattalikning turiga ko'ra bosim o'lchash
asboblari quyidagi turlarga boMinadi:

1 Suyuqglikli manometrlar.

2. Ikki naychali manometrlar.

3. Bir naychali manometrlar.

- 4. Mikromanometrlar.

5. Qalgovichli manometrlar.

6. Qo‘ng‘irogli manometrlar.

7. Halgali manometrlar.

8. Deformatsion manometrlar.

9. Naychasimon prujinali manometrlar.

10. Silfonli manometrlar.

11. Membranali manometrlar.

12. Yuk-porshcnli manometrlar.

13 Elektrik manometrlar.

14. Qarshilik manometrlar.

15. Sig'imli manometrlar.

16. Pezoelektrik manometrlar.

17. Induktiv manometrlar.

18. lonizatsion manometrlar.

19. Issiglik o‘tkazuvchi manometrlar.

9.4. SATHNI NAZORAT QILISH

Nasos va kompressor stansiyalarida suyuqliklar, gazlar va
sochiluvchan moddalar sathining balandligini 0°‘Ichash texnologik
jarayonlarni avtomatlashtirishda muhim ahamiyatga egadir. Sath
balandligini o'lchash moddaning idishdagi miqdorini aniglash
va texnologik jarayonda ishtirok etayotgan ishlab chigarish
apparatida sath holatini nazorat gilishdan iborat.

0 ‘Ichanayotgan muhitning xarakteri va ishlash prinsipiga ko'ra
sath balandligini 0‘Ichash asboblari quyidagi guruhlarga boMinadi:

1 Ko'rsatish oynali sath oichagichlar.

2. Qalqgovichli sath o‘lchagichlar.
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3. Gidrostatik sath o‘Ichagichlar.

4. Elektrik sath o‘Ichagichlar.

5. Pezomctrik sath o‘Ichagich!ar.

6. Sig'imli sath o‘Ichagichlar.

7. Induktivli sath o'lchagichlar.

8. Aktiv qarshilikli sath o‘Ichagichlar.
9. Radioizotopli sath o‘Ilchagichlar.
10. Ultratovushli sath o'Ichagichlar.
11. Radioto‘lqginli sath oMchagichlar.
12. Termokonduktometrli sath o‘Ichagichlar.
13. Vaznli sath o‘Ichagichlar.

9.5. SUYUQLIKL,JARNING TARKIBINI TAHLIL QILISH

Avtomatlashtirishning rivojlanishi va aynigsa. kimyo, gaz va
ncft-kimyo, energetika va boshga sanoat turlarining kompleks
avtomatlashtirilishi texnologik ogimlarni tahlil gilish uchun yaroqli
usullarni hamda asboblarni ishlab chigishni talab etadi. Shu
munosabat bilan keyingi yillarda analitik asbobsozlikning jadal
rivojlanishi sodir bo‘lmoqda.

Umuman olganda, suyugqliklar tarkibini tahlil qilish
deyilganda, ularning elementar', funksional yoki molekulyar
tarkibini aniglash tushuniladi. Tarkibni aniglaydigan asboblar
analizatorlar deb ataladi. Muhitda fagat bitta komponentning
miqdorini aniglash uchun moMjallangan analizatorlarni ba’zan
konsentratomerlar deb yuritiladi.

Asbobsozlik sanoatida xilma-xil suyugliklarni tahlil giluvchi
turli avtomatik analizatorlar ishlab chigilgan. Suyugliklarni tahlil
qilishning neft va gaz sanoatida eng ko'p targalgan usullariga
quyidagilar misol bo‘ladi:

1 Konduktometrik analizatorlar.

2. Patensiometrik analizatorlar.

3. Optik analizatorlar.

4. Titrometrik analizatorlar.

5. Radioizotopli analizatorlar.

6. Avtomatik titrlash analizatorlari.
7. Fotokalorimetrik analizatorlar.
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9.6. GAZLARNING TARK1BINI TAHLIL QILISH

Neft-gaz, kimyo sanoatlarida gazlarning tarkibini tahlil gilish
asosiy masalalardan biridir. Gaz analizatorlari tekshirilayotgan
gaz aralashmasidagi komponent yoki komponcntlar yig'indisi
konsentratsiyasi hagida ma’lumot beradigan qurilmadir. Gaz
analizatorlari nasos stansiyalari va kompressor stansiyalarida keng
ishlatiladi. Gazlarning tarkibini uzluksiz avtomatik nazorat qilish
asosida mctallurgiyada, koks-kimyo sanoatida, neftni gayta
ishlashda, gaz sanoatida va boshgajoy larda gaz hosil qilish va undan
foydalanish bilan bogiiq bo‘lgan kimyoviy-texnologik jarayonlarni
avtomatik boshgarish amalga oshiriladi.

Keyingi yillarda atrof-muhitni muhofaza qgilishga katta e’tibor
berilayotganligi munosabati bilan sanoat korxonalari chigindilari
tarkibidagi zararli go‘shimchalar migdorini, ishlash xonalari va
atmosferadagi zararli qo‘shimchalar miqdorini nazorat gilishga
mo'ljallangan gaz analizatorlari ishlab chigarish va ulardan
foydalanish keskin kcngaydi. Gazlarni avtomatik tahlil qilish
uchun quyidagi usullar go'llaniladi:

1 Termokonduktometrik gaz analizatorlar.

2. Termomagnit gaz analizatorlar.

3. Absorbsion-optik gaz analizatorlar.

4. Pnevmatik gaz analizatorlar.

5. Elektrokimyoviy gaz analizatorlar.

6. Termokimyoviy gaz analizatorlar.

7. Fotokolorimetrik gaz analizatorlar.

8. Alanga-ionlashuv gaz analizatorlar.

9. Aerozol-ionlashuv gaz analizatorlar.

10. Xromatografik gaz analizatorlar.

11. Massaspektrometrik gaz analizatorlar.

9.7. SUYUQLIKLAR QOVUSHOQLIGINI NAZORAT QILISH

Kimyo va neft-gaz sanoatlarining bir gancha tarmoglarida,
masalan, sun’iy tolalar, sintctik smolalar, kauchuk eritmalari.
bo‘yoglar, surkov moylari va boshga neft mahsulotlari ishlab
chigarishda qovushoglik mahsulot tarkibi va sifatini aniglovchi
kattalik hisoblanadi. Shuning uchun ko‘pgina hollarda govu-
shqoqlikni avtomatik tarzda uzluksiz o‘lchab turish muhim
ahamiyatga ega bo'ladi.
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Hozirda suyuqlik qovushogligini o'lchaydigan bir gator
asboblar mavjud. Bu asboblarga quyidagilar misol bo'ladi:

1 Kapilyar vizkozimetrlar.

2. Sharikli vizkozimetrlar.

3. Rotatsion vizkozimetrlar.

4. Tebranishli vizkozimetrlar.

9.8. GAZ VA SUYUQLIKLARNING NAMLIGINI NAZORAT
QILISH

Gazlar, suyugliklar va gattiq jismlarning namligini o'lchash
kimyo, metallurgiya, to'gimachiljk va boshga sanoat tarmoglaridagi
hamda qurilishdagi ko'pgina texnologik jarayonlarning muhim
ko'rsatkichlaridan hisoblanadi.

Gaz namligini®o'lchash usullariga quyidagilar kiradi:

1 Psixometrik.

2. Shudring nugtasi (sorbsion).

3. Kondensatsion.

4. Spektrometrik.

5. Elektrokimyoviy.

6. Issiglik o'tkazuvchanlik.

Suyugliklarning namligini o'lchash uchun esa quyidagi usullar
misol bo'ladi:

1 Sig'imli.

2 Absorbsion.

3 Konduktometrik.

4. O'ta yugori chastotali.

Qattiq va sochiluvchan jismlarning namligini o'lchash uchun
quyidagi usullar go'llaniladi:

1 Quiritish.

2 Ekstraksion.

3 Kimyoviy.

4. Konduktometrik.

5. Dielektrometrik.

6. O'ta yuqori chastotali.

7. Optik.

8 Yadroviy magnit rezonansi.

9. Termovakuum.

10. Teplofizika.
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9.9. SUYUQLIKLARNING ZICHLIGINI NAZORAT QILISH

Moddalarning zichligi texnologik mahsulotning sifatini, ba'/i
hollarda esa tarkibini ham xarakterlovchi asosiy parametrlardan
hisoblanadi. Zichlikni avtomatik oMchash asboblari kimyo, neft-
gaz va boshga sanoat tarmoglaridagi bir gator jarayonlarni kom-
pleks avtomatlashtirishdagi muhim elementlardandir.

Neft va gaz sanoatlarida suyugliklarning zichligini o‘lchash
uchun quyidagi asboblar ishlatiladi:

1 Qalgovuchli zichlik o'Ichagichlar.

2. Vaznli zichlik oMchagichlar.

3 Gidrastatik zichlik oMchagichlar.

4. Radio-izotopli zichlik o'Ichagichlar.

9.10. SUYUQLIKLAR VA GAZLARNING SARFINI
NAZORAT QILISH

Moddalaming sarfi va migdori texnologik jarayonning muhim
parametridandir. Kimyo va neft-gaz sanoatlarida moddaning sarfi
va miqgdorini fagat ishlab chiqgarish natijalarini tekshirishda emas.
balki texnologik jarayonlarni nazorat qilish va uni boshgarishda
ham o'lchashga to'g'ri keladi. Sarfni o'lchashda ishlatiladigan as-
boblar sarf o‘Ilchagichlar deb ataladi. O'lchanayotgan modda-
ning turiga ko'ra bu asboblar suv, gaz, mazut, bug' va hokazo
o'lchagichlarga bo'linadi.

Kimyo va neft-gaz sanoatlarida keng targalgan sarf o'lcha-
gichlar o'zlarining ishlash prhsipi jihatidan quyidagi guruhlarga
bo'linadi:

1 Bosim farglari o‘zgaruvchan sarfo'lchagichlari.

2. Bosim farglari o'’zgarmas sarf o'lchagichlari.

3. O”zgaruvchan sathli sarf o’lchagichlari.

4. Tezlik bosimi sarfo'lchagichlari.

5. Induksion sarf oMchagichlari.

6. lonizatsion sarf o'lchagichlari.

7. Ultratovushli sarfo'lchagichlari.

8 Kalorimetrik sarf o'ldhagichlari.

Yugorida keltirilgan asosiy parametrlarni nazorat qiluvchi
oMchash usullari va ular asosidagi asboblar bir gancha kamchi-
liklarga egadir.
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Kitnyo va neft-gaz sanoatlarida ko'pchilik ishlab chigarish
apparaturalarining yuqori bosim va temperaturalarda ishlashi
nazorat gilinayotgan moddalarning xususiy xossalaridir (agres-
sivlik. zararlilik, o‘ta govushoglik va hokazo). Bundan tashqari
ba’zi asboblar shkalasining chizigli emasligi, inersionligi,
o'lchovlar fargining yuqori darajali aniq emasligi va ularni tuza—
tish qgiyinligi, mexanik aylanuvchi gismlarining umumiy kam-
chiliklari - tannarxi gimmatligi, konstmksiyasi murakkabligi,
o'lchamlarining kattaligi, o'lchash xatoliklari yuqoriligi, radio-
aktiv nurlarining tirik organizmga zararli ta”sirlaridir.

Kimyo va neft-gaz sanoatlarida asosiy parametrlarni nazorat
qiluvchi, hozirgi kunda ishlajtilayotgan barcha o'lchash asboblari
va usullari tahlil gilindi. Tahlil natijalari shuni ko‘rsatdiki, issiqlik
usuli va uning asosidagi o'lchov asboblari barcha ko'rsatkichlari
jihatidan bugungi kun talabiga javob beradi va bu turdagi o'lchov
asboblarini kimyo va neft-gaz sohalarida keng qo‘llash imkoni-
yatlari mavjud ekanligi ko‘pgina ilmiy-tekshirish ishlarida o'z
tasdig'ini topgan.

Issiglik usuli va uning asosidagi o'lchash asboblari juda ko'p
afzalliklarga ega: bu asboblar statsionar ravishda o'matilishi mum-
kin, ularning ko'rsatishlarini masofaga uzatish yoki avtomatik
ravishda yozib olish va ular yordamida kerakli parametrlarni rost-
lash mumkin. Issiglik usuli asosidagi o'lchash asboblari juda sez-
gir, aniqg o'lchovchi, mexanik mustahkam, juda ixcham,
ko'rsatishlari juda yaqqol, o'lchash chegarasi juda keng, xatolik-
lari juda kichik, konstruksiyalari juda sodda, ancha arzondir.

Issiglik usuli asosidagi asboblarda xatoliklar, asosan, tashqi
muhit haroratining, ogim tarkibining, gizdirish quvvatining
o'zgarishidan va o'zgartirgichiarga nisbatan yuqori issiglik inersi-
yasiga ega bo'lganligidan hosil gilinishi mumkin.

Yuqoridagi ko'rsatilgan xatoliklarga garamay, issiqglik usuli
asosidagi asboblar har xil gaz va suyuqliklardagi sarfni, sathni,
temperaturani, bosimni va hokazolarni o'lchashda keng qo'llanilsa
bo'ladi. Bu usul asosidagi asboblar, asosan, konstruksiyasi sodda,
chidamli, juda sezgir va qiyin sharoitlarda ham ishlatilishi bilan
boshga asboblardan ajralib turadi.

Hozirgi vaqtda sanoatning turli sohalarida qo'llanilayotgan
issiglik o'lchov asboblarining aksariyati ragamli o'lchov asbob-
laridir. Bu turdagi asboblarning natijasini bemalol EHM lar yor-
damida nazorat qilib tursa bo'ladi.
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ToshDTU ning «Gidroenergetika» kafedrasida issiqlik usuliga
asoslangan suyuqliklar va gazlarning sarfini, sathini va haroratini
O‘Ilchash asboblarini yaratish va tekshirish ustida ilmiy izlanish
ishlari olib borilmoqgda. Mualliflar tomonidan issiqglik usuli asosida
suyugliklar sarfini va sathini nazorat giluvchi asboblar konsruk-
siyalari yaratilgan va bu asboblar dastlabki tekshiruv ishlaridan
o'tkaziJgan.

Keyingi vagtlarda ragamli asboblar borgan sari kengroq go'llana
boshlJandi, chunki ularning ko'rsatuvlari osongina gayd gilinadi.
ulami EHM ga kiritish uchun qulay. Ragamli asboblarning tuzilishi
oichashda analog asboblarga garaganda katta aniglikka erishishga
imkon beradi. Shu bilan birga ragamli asboblar go‘llanganda o’qgish
xatoligi bo'lImaydi.

IshJab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirish texnika tarag-
giyotining asosiy yo'nalishlaridan biri bo'lib, ishlab chigarish
samaradorligini muttasil oshirish va mahsulot sifatini yuqori dara-
jaga ko'tarish uchun xizmat giladigan asosiy omil hisoblanadi.
Avtomatlashtirish borasidagi eng mas’uliyatli ishlar esa shubha-
siz, texnik kadrlar zimmasiga tushadi.

9.1. NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI BINOLARI-
DA HAVO IFLOSLANISHINI ISSIQLIK O ‘ZGARTGICHLARI
YORDAMIDA NAZORAT
QILISH TIZIMLARI

Ishlab chigarish xonalarining asosiy parametrlaridan biri havo
tozaligidir. Neft-gaz sanoatida va turli gidrotexnik obyektlar: gid-
roelektrostansiya (GES) lar. kompressor stansiyalar (KS) lar
va nasos stansiya (NS) larda xonalar havosining tozaligini na-
zorat qilish zarur. Ushbu masalaga issiqglik o'zgartirgichlari yor-
damida yechim topish mumkin.

Ishlab chiqgarish xonalari havosining tozaligini tekshirish
uchun namuna qator talablarga javob bergan holda olinadi, ya m
namuna real ko'rinishda bo'lishi kerak. namuna tanlash tizimda-
gi havoning turli sarf ko'rsatkichiarida amalga oshiriladi, namuna
tanlash anigligi 5% dan kam (o'rnatilgan xatolik 5% dan kop™
bo'Imasligi kerak hamda namunani gayta ishlash qurilmasini ish-
lab chigish texnik shartlarida asoslangan boshga talablar.

Tanlangan namunaning boshlang'ich bo'lishiga erishish
magsadida qurilma to'rt kanalli qilib tayyorlangan, ya’ni namuna



to‘it kanallardan birida bir-biriga bog'liq bo'lmagan holda tanlanishi
mumkin.

Issiglik o'lchov o'zgartirgichi konstruksiyasi 9.1- rasmda kel-
tirilgan. Ushbu konstruksiya nominal garshiligi Rt= 15 kOm bo'lgan
MMT-6 rusumidagi ikki termistor bir-biridan 65 mm oraliqdagi
masofada ketma-ket mahkamlangan, diametri 6 mm bo'lgan shisha
kichik quvur kesimidan tashkil topgan. Bunda ogim bo'ylab birinchi
termorezistor kompensatsiondir, ikkinchisi esa diametri d=0,09
mm bo'lgan manganin simidan tayyorlangan qizdirish chulg'ami
bilan ta'minlangan. Asosiy va kompensatsion termorezistorlar va
isitgich tomonlari d=0,I mm bo'lgan, izolyatsiyalangan mis sim
orgali chigarilgan, shisha tnubkadan chigarilgan joylari ED-6
tipidagi epoksid smolasi bilan mahkamlangan, bu esa o'lchov
elementlarini trubkada mustahkam mahkamiash va germetiklikni
yaratish imkonmi beradi. O ‘zgartirgich trubkasi 9.1- rasmda
ko'rsatilganidek, plastmass silindrik korpusga o'rnatilgan. Havo
sarfi o'lchov o'zgartirgichlari elementlari korpusning yon de-
vorida mahkamlangan shtepselli yig'imlar orgali ulanadi.

Boshlang'ich havo sarfi o'zgartirgichining prinsipial sxemasi
to'rt ko'priksimon sxemalardan tashkil topgan, ular iste’mol
diagonallari kuchlanish stabilizatoriga ega to'g'rilagichga ulangan.

Qizdirish chulg'amlari stabillashtirilgan iste’mol manbalaridan
ta’minlanadi. Isitgich bilan ketma-ket qizdirish chulg'amidagi
tokni tartibga solish (sezgirlikni boshgarish) uchun xizmat qgiluvchi
Rp-SP5-2-100 rusumli prezitsion rezistorlari yoqilgan.

Iste’mol 220 V tarmog'idan pasaytiruvchi transformator orgali
amalga oshiriladi.

Montaj, sozlash va ta’mirlash ishlarini osonlashtirish mag-
sadida konstruksiyaning alohida uzellarida elektr birlashmalar

gabaritlari kichik bo'lgan shtepselli yig'imlar orgali amalga oshi-
riladi.

9.1-jadval
Asbobning texnik tavsiflari
Ns Nomi 0 ‘Ich. birligi  Ko'rsatkichlari
1 sarfo'lchash chegaralari dmVmin 0,25 44,0
2. O'zgartirgichning yuqgori % +5

chegarasiga olib kelingan xatolik.
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9. /~jadvalning davomi

Ne Nomi O’lIch. birligi Ko'rsalkichiarT]
—H
3. 0'7g;mirgich trubkasining chigish

kcsimi diametri. mm 6,0
4. O'lchov o'zgartirgichlarining
gabarit o'lchamlari:
uzunligi: mm 150
balandligi: mm 50
kengligi: mm 50
5. Tarmogdan istc’moli. V, Gs 220, 50
6. O'zgartirgich og'irligi. kg 02
7. Isitish elementi garshiligi. Oom 10
8  Ikkilamchi asbob shkalasi. mA 0-400
9. O'zgartirilayotgan signal ning
chigishgakclib tushish scK 5_HO
momentidan boshlab hisoblangan
ko'rsaikichlarni o'rnatish vagqii.
10 a) atrof-muhit harorati; °C +15-M-35
b) nisbiy namlik: % do SO
d) atmosferabosimi. 1MMMsin. ust. 6801785
11. Asbob elektr zanjilining harorat
25+1(I'C vanisbiy namlik80+3%=> mom 5

bo'lgartdakorpusganisbatan
garshiligi.

Tanlangan namunalar sarfini o'zgartirish xatoiijini va 0'z-
gartirishning nominal statik xarakteristikasi mos kelishligini ba-
holash uchun havo sarfi issiglik o'zgartirgichlariga ega bo'lgan
to'rt kanalli namunani gayta isWash gimlmasining 4 komplekti
tayyorlangan va ishlab chigarish sharoitlariga yaqin bo'lgan
0.25-4,0 dmVmin oraligdagi sarfdiapazonida cksperimental tad-
gigot olib borilgan edi.

Biz namunaviy sarf oMchagich sifatida standart gaz sarfi
o'lchagichidan Toydalandik. Ushbu oMchagich 1,0 m@min va un-
dan yuqori diapazonda gaz sarfi o'lchash xatoligi 0,5% bo lishini
ta’minlaydi (hajmiy yo'l bilan). 0.1 dmZmin dan 1,0 dmZniin
gacha bo'lgan oraliqda issiglik o'zgartirgichlari ko'rsatkichlari pu-
fakchali-plenka tipidagi, xatoligi sarfning 1% dan oshmaydigan
sarf-o'Ichagich bilan solishtirilgan.



Sarf o'Ichagich shkalasi 2 oraliq - 2),=0,25h-1,0 dn3¥min va
1,0*4,0 dm¥mifl ga ajratilgan, bu esa xarakteristikaning chizig-
Jifigini oshirdi.
\ Shkalaning diapazonlarga bo‘linishining texnik realizatsiyasi
qo'shimcha qarshiliklami gizdirish zanjiriga ulanishiga borib tagaladi.
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9.1- rasm. Kam sarf issiglik 0‘zgartirgichlari konstruksiyasi:
/—Xkichik quvur; 2—korpus; 3—taglik; 4—cpoksid smolasi; 5—
kompensatsion termistor; 6—asosiy tcrmislor; 7—tigin; 8—shtepselli
yig'gich; 9—isitish elementi.

Issiglik o'zgartirgichlarining muhim afzalligi shundan iboratki,
ular gazning hajmiy sarfini uning holat parametrlarini (bosim,
zichlik, harorat va boshgalar) o'lchamagan holda, o'lchashni
ta'minlaydi. Issiglik o‘zgartirgichlari yaxshi xarakteristikalarga ega
va jarayonlarning yugori xavfsizligi, optional ishlab chigarish va
maksirMI ishonchlilikka erishishga yordam beradi.

NAZORAT SAVOLLARI

1 O ‘lchash texnikasining bugurtgu kunda ganday im koniyatlari bor?
2. Difmanometr asbobini tushuntiring.

3. Sanoatda haroratni o‘lchash uchun ganday asboblnri ishlatiladi?
4. Bosim o‘Ichash asboblari turlarini aytib bering.

5. Sathni o'Ichashdan maqgsad?

6. Sathni oichash asboblari turini ayting.

7. Suyuqlik tarkibini tahlil qilishda nimalarga e fibor berish kerak?

201



10.
11.

. Neft va gaz sanoatida suyuqliklarni tahlil gilish usullariga misollar
keltiring.
. Gazlarni avtomatik tahlil qilish uchun ganday usullardan foyda-

laniladi?

Suyuglik govushogligini o ichaydigan asboblarni sanab bering.
Gaz namligini o‘chash uchun tganday usullardan foydalanish
magsadga muvoftq bo'ladi?

. Suyuqlik namligini o‘ichash usullariga misollar keltiring.
13.
14.
15.

Suyuqgliklarning zichligini o ichash nima uchun kerak?
Qanday asboblar suyuqlik zichligini o ichaydiyoki nazorat giladi?
Neft va gaz sanoatida qanday sarfo'lchagichlar ishlatiladi?
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